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Entstickung und Aufstickung von Stahlbädern im basischen Lichtbogenofen.
Von W a lte r  A l tp e te r  in Essen.

[B ericht X r. 404 des S tahlwerksausschusses des Vereins D eutscher E isenhü tten leu te  im  X SBDT.*).]
(Berechnung der Entstickung nach Bonthron. Die Ofenatmosphäre bei den verschiedenen Arbeitsverfahren. Vergleich der 
Entstichung beim Frischen in drei Lichtbogenöfen mit Entstichingskurven nach Bonthron. Einfluß der Frischgeschvnn- 
digkeit auf die Wirkung des Kochens. Bestätigung durch Modellversuche über das Entgasen von Flüssigkeiten. Theo
retische Entsticbingskurve. Folgerungen aus den Ergebnissen über die Entstickung durch Frischen. Aufstickung beim 

Einschmelzen, Blankziehen, Aufkohlen, Feinen. Legieren. Abstechern.)

Nachdem bereits eine Reihe qualitativer Untersuchungen 
über das Verhalten des Stickstoffs bei der Stahlher

stellung Vorlagen, machte K  B o n tb r o n 1) als erster den 
Versuch, die Gesetzmäßigkeiten, welche die Stickstoff
bewegung im basischen Lichtbogenofen beim Frischen be
herrschen, quantitativ festzulegen. E r kam dabei zu dem 
Ergebnis, daß sich die Stickstoffentfernung durch eine 
Gleichung von der Form

beschreiben läßt. Dabei bedeuten
[X,] Anfangsstickstoffgehalt 
[X] jeweiliger Stickstoffgehalt 
[Cj] Anfangskohlenstoffgehalt 
[C] jeweiliger Kohlenstoffgehalt der Schmelze 
K einen versuchsmäßig für den Ofen zu ermittelnden 

Festwert.
Er fand bei seinen Versuchen für K einen mittleren Wert 

von 290, stellte jedoch fest, daß die Entstickung nur anfangs 
dieser Gleichung folgt, dann aber erheblich langsamer vor 
sich geht, bis schließlich der Stickstoffgehalt des Bades auf 
einem Wert stehenbleibt, der durch ein stationäres Gleich
gewicht zwischen Entstickung und Aufstickung aus der 
Ofenatmosphäre gegeben sein so ll Diese Feststellungen 
wurden in einer neueren Untersuchung über die E n t
stickung und Aufstickung von Stahlbädem im basischen 
Lichtbogenofen von H. W e n tru p  und W. A l tp e t e r 2) 
einer Nachprüfung unterzogen. Sie verfolgten insgesamt 
102 Schmelzen, die in drei verschiedenen Oefen unter wech
selnden Bedingungen (mit unlegierten und legierten festen 
Einsätzen, auf neugestampften und alten Herden gefrischt 
oder mit festen und flüssigen Einsätzen ohne Kochen er

*) Vorgetragen in  d er S itzung  des U nterausschusses für 
den Elektrostahl betrieb am 27. O ktob er 1942 in  D üsseldorf. — 
Sonderabdrucke sind vom V erlag  S tah leisen  m . b. H ., Düssel
dorf, Postschließfach 664. zu beziehen.

J) Je rn k o n t. A nn. 121 (1937) S. 637 /59; vgl. S tah l u . E isen  
58 (1938) S. 350/51.

*) Techn. M itt. K ru pp , A : F orsch. B er., 5 (1942) S. 273/96. 
Auszug aus D r.-Ing.-D iss. von W . A ltpe ter. Techn. Hochschule 
Aachen 1941.

schmolzen) hergestellt wurden. Dabei wurde für die eine 
zelnen Arbeitsverfahren an jedem Ofen die Ofenatmosphär- 
durcb Gasanalyse ermittelt, um ihren Einfluß auf die E nt
stickung und Aufstickung beurteilen zu können. Die ge-
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Zeit
B ild  1. A tm osphäre der Oefen beim  E inschm elzen. Frischen , 

Aufkohlen u n d  F einen .
rinssten Stickstoffgehalte enthielt die Ofenatmosphäre bei 
neu mit Teerdolomit gestampften Oefen, wobei aber der 
Wasserstoffgehalt der Atmosphäre bis zu 60 ° 0 betrug. 
Einen Ueberblick über die Veränderung der Ofenatmosphäre 
beim Einschmelzen, Frischen, Aufkohlen und Femen in 
den drei Oefen gibt Bild 1. Man sieht, daß der Stickstoff- 
o-ehalt im Ofen A (B ild  1 a) beim Frischen höher war als ©
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Einschmelzen Frischen
Aufkohlen 

} Feinen

Zeit
B ild 2. A tm osphäre der Oefen beim  E inschm elzen, F rischen, 

A ufkohlen und  Feinen auf neugestam pftem  H erd.
in den Oefen B (B ild 11) und C ( Bild l d ) .  Nur wenn 
OfenC dauernd mit offener Tür arbeitete (B ild lc ) ,  lag der 
Stickstoffgehalt der Atmosphäre noch über dem der beiden 
anderen Oefen. Beim Feinen lagen die Stickstoffgehalte

im Ofen C weit unter den einander fast gleichen Gehalten 
der Oefen A und B. Der Kohlenoxydgehalt war beim 
Frischen in Ofen B, beim Feinen dagegen in Ofen C am 
höchsten. Die Erklärung hierfür ist die, daß im Ofen B 
das Bad eine größere Oberfläche hat als bei den anderen 
Oefen, so daß die Kohlenoxydentwicklung infolge höherer 
Frischgeschwindigkeit schneller vor sich geht. Der Sauer
stoffgehalt ist im Ofen C bei offener Tür höher als im Ofen A. 
Erst beim Feinen liegt der undichteste Ofen A mit seinem 
Sauerstoffgehalt am höchsten. Bild 2 zeigt die Ofen
atmosphäre in den Oefen A und C, wenn auf neugestampftem 
Herd gearbeitet wurde. Im Ofen A zeigen sich s ta tt der 
sonst 'üblichen 1 bis 2 % H 2 nunmehr Wasserstoffgehalte, 
die von 20 % mit wärmer werdenden Oefen bis zu 60 % 
ansteigen. Infolgedessen lag der Stickstoffgehalt von Anfang 
an niedriger und sank während des Frischens von 60 % 
auf 30 % ab. Auch beim Feinen erreichte er nur 20 bis 30 %. 
Im Ofen C lagen die Verhältnisse ähnlich. Hier enthielt die 
Ofenatmosphäre während des Einschmelzens neben 50 % N2 
15 bis 20 % H 2, während des Frischens und der damit 
steigenden Temperatur stieg der Wasserstoffgehalt auf 
50 %, während der Stickstoffgehalt auf 30 % sank.
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B ilder 3 bis 5.
A bnahm e des S tickstoffgehaltes im  Bad 

in A bhängigkeit von  dem 
herausgefrischten  K ohlenstoff. 

Vergleich m it berechneten 
E ntstickungskurven  und  der N orm alkurve 

nach N. B on th ron .
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Die Bilder 3 bis 5 zeigen, wie der Stickstoffgehalt des 

Bades in den drei untersuchten Lichtbogenöfen beim Frischen 
mit der Menge des herausgefrischten Kohlenstoffgehaltes 
abnahm. Zu beachten ist dabei, daß nach den zuvor ge
schilderten Untersuchungen der Ofen A der undichteste, 
der Ofen C der dichteste war. Die Linienzüge sind so gezeich
net, daß der Anfangsstickstoffgehalt auf der von Bonthron 
berechneten Entstickungskurve für K =  290 hegt. Wie man 
sieht, streuen die Linienzüge sehr stark um die „Xormal- 
kurve“ . Wie die mit eingezeichneten für größere und 
kleinere K-Werte berechneten Kurven zeigen, hegt der

Bild 6. K  in  A bhängigkeit von der F rischgeschw indigkeit 
und dem A nfangsstickstoffgehalt des jeweiligen F rischabschnitts .
Streubereich zwischen K  =  100 bis 500, jedoch ist die 
Breite des Streubereiches bei den einzelnen Oefen verschie
den. Die Schmelzen, die auf neugestampften Herden her- 
gestellt wurden, liegen im unteren Bereich der Streufelder 
also zu höheren K-Werten hin. Dies deutet zunächst auf den 
Einfluß, den die Ofenatmosphäre bei der Entstic-kung spielt.

Daneben müssen aber auch noch andere Umstände die 
Wirkung des Kochens und damit den W ert von K beein
flussen. Welcher Art sie sein können, folgt aus der Ueber- 
legung, daß K nur dann eine Konstante sein kann, wenn 
sieh beim Frischen stets vollständiges Gleichgewicht oder 
gleichbleibender Abstand vom Gleichgewicht zwischen den 
das Bad durchstreichenden Kohlenoxydblasen und dem 
Teildruck des im Bad gelösten Stickstoffs einstellen kann. 
Ist dies jedoch nicht der Fall, so muß die Entstiekung je 
nach den Austauschmöglichkeiten zwischen Kohlenoxyd
blasen und Bad verschieden ausfallen. Besonders muß 
dann die Frischgeschwindigkeit einen erhebhchen Einfluß 
ausüben. Um den Einfluß der Frischgeschwindigkeit beur
teilen zu können, wurde deshalb die Größe K auf Grund 
der von Bonthron angegebenen Gleichung für die kleinsten 
untersuchten Frischabschnitte erm ittelt und der Frisch
geschwindigkeit gegenübergestellt ( Bild 6). Es zeigt sieh 
hierbei zunächst, daß K W erte von 0 bis 6250 durchläuft, 
und daß im Mittel die höchsten W erte bei den geringsten, 
die geringsten Werte bei den höchsten Frischgeschwindig
keiten erreicht werden. Oberhalb einer Frischgeschwindig
keit von etwa 0,20 %  C je 10 min scheint sich K jedoch nicht 
mehr wesentlich zu verändern. W eiter ist aus dem Bild zu 
ersehen, daß zu ein und derselben Frischgeschwindigkeit 
die verschiedensten K-Werte gehören. Eine Unterschei
dung ist nach den drei verwendeten Oefen nicht möghch. 
Da selbst in ein und demselben Ofen bei gleicher Frisch
geschwindigkeit eine unterschiedliche Entstiekung an ver

schiedenen Stellen des Bades festzustellen ist, kann man 
annehmen, daß auch die Verteilung und Stückgröße des 
Erzes im Bad durch Beeinflussung der Größe und Vertei
lung der das Bad durchstreichenden Kohlenoxydblasen von 
Einfluß sind.

Diese Vermutungen konnten durch M o d e llv e rsu c h e  
bestätigt werden, bei denen Luft durch kohlensäurehaltiges 
Wasser mit verschiedenen Durchgangsgesehwindigkeiten 
und Blasengrößen geleitet wurde. Sie zeigten, daß bei lang
samem Luftdurchgang die Entgasung gesetzmäßig vor sich 
geht, wobei sich das Gleichgewicht zwischen Gasblase und 
Flüssigkeit entweder vollständig oder teilweise einstellt. 
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Bild 7. Vergleich der theoretischen E ntstickungskurve m it der 
X orm alkurve und  der fü r K  =  290 berechneten 

Entstickungskurve nach X. Bonthron.
Mit steigendem Luftdurchgang und abnehmender Konzen
tration des Gases in der Flüssigkeit entfernt sich die E n t
gasung jedoch immer mehr von diesen Gesetzmäßigkeiten 
und verlangsamt sich dabei. Wird jedoch bei gleichem Luft- 
durchffang die Blasenzahl erhöht, so findet wieder eine 
starke Annäherung an das Gleichgewicht statt. Lagert über 
der Flüssigkeit eine Atmosphäre aus dem in der Flüssigkeit 
gelösten Gas, so tr it t  gleichzeitig mit der Entgasung eine 
Aufgasung ein, die mit abnehmender Gaskonzentration in 
der Flüssigkeit immer stärker wird. W ird jedoch die Flüssig
keit mit einer Zwischenschicht, wie Oel, bedeckt, so wird 
die Aufgasung stark vermindert.

Aus den Feststellungen folgt, daß eine a llg e m e in 
g ü ltig e  F o rm e l fü r  die E n ts t ie k u n g  n ic h t  a u fg e 
s te l l t  w erd en  k an n . Ein Vergleich des von Bonthron be
rechneten Linienzuges mit der für Einstellung vollständigen 
Gleichgewichts unter Berücksichtigung einer Stickstoff
löslichkeit im Eisen von 0,046%  bei 1600°3) abgeleiteten 
Entstickungsgleichung bestätigte überdies, daß die Kurve 
nach Bonthron weit vom Gleichgewicht entfernt hegt 
(B ild  7).

Die Feststellung, daß beim Entsticken von Stahlbädem 
kein Gleichgewicht zwischen Gasblase und Stahlbad be
züglich des Stickstoffs herrscht, führt weiterhin zu dem 
Schluß, daß es nicht möghch ist, aus dem Stickstoffgehalt 
der beim Kochen entwickelten Gase auf den Stickstoffgehalt 
des Bades rüekzusehließen, wie B. K a llin g  und Mitarbeiter1) 
dies taten.

3) K o o tz ,  T h .: A rch. E isen hü tten w . 15 (1941) S. 77/82.
4) K a l l i n g ,  B ., u n d  X . B u d b e r g :  A rch. E isenhü ttenw . 12 

(1938 39) S. 1/6. B u d b e r g ,  N „  u nd  B . K a l l i n g :  J e m k o n t. 
A nn. 121 (1937) S. 93/142; vgl. S tah l u . E isen  57 (1937) 
S. 1329/30. H o i s t e n ,  S. v ., B . K a l l i n g ,  F . J o h a n s s o n  
u n d  0 .  K n ö s :  J e m k o n t. A nn. 123 (1939) S. 485/526; siehe 
auch  S tah l u . E isen  60 (1940) S. 1101/07.
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Z u sa m m e n fa sse n d  kann über die Entstickung von 
Stahlbädern beim Frischen im L ic h tb o g e n o fe n  gesagt 
werden:

1. Der A n fa n g ss t ic k s to f fg e h a lt  ist abhängig von 
der Ofenatmosphäre; je dichter der Ofen, um so höher ist der 
Anfangsstickstoffgehalt nach dem Einschmelzen des festen 
Einsatzes.

2. Beim F r is c h e n  beeinflußt die Ofenatmosphäre die 
Entstickung in dem Sinne, daß die Wirkung des Kochens 
um so größer sein kann, je dichter der Ofen ist.
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3. Der E n d - 
s tic k s to f fg e h a lt  
ist üblicherweise 
unabhängig von der 
Ofenatmosphäre, je
doch werden nur in 
frischgestampften 

Oefen mit besonders 
stickstoffarmer 

Atmosphäre Stick
stoffgehalte bis 
0,001 % N nach 
dem Frischen er- 

% N‘ Wonach dem Einschüben reicht.
Bild 8. Aufstickung des Bades beim 4. Den weitaus 

Reduzieren der E inschm elzschlacke von größten Einfluß auf 
legierten S tählen . ' die Wirkung des

Kochens hat die F r isc h g e sc h w in d ig k e it . Je größer 
sie ist, um so weiter entfernt sich die Entstickung vom 
theoretisch erreichbaren Bestwert.

5. Weiterhin spielen die Verteilung des E rzes  sowie der 
sich bildenden Kohlenoxydblasen und ihre Größe eine Bolle. 
Je feiner verteilt sie sind und je mehr kleine Blasen bei einer 
bestimmten Frischgeschwindigkeit entstehen, um so besser 
die Entstickung.

I'S 80 25 30 35 W IS

11. Die Entstickung in Abhängigkeit von der E n tk o h 
lung  kann weder allgemeingültig noch für einen bestimmten 
Ofen durch eine theoretische Kurve festgelegt werden. An
näherungsweise kann die von Bonthron ermittelte Normal
kurve als R ic h tk u rv e  für die Entstickung dienen.

Bei den Untersuchungen über die Aufstickung des Bades, 
die beim Einschmelzen, Blankziehen, Aufkohlen, Feinen, 
Legieren und Abstechen eintritt, wurde festgestellt, daß 
unberuhigter, weicher Siemens-Martin-Stahl mit nur 
0,004 % N beim Einschmelzen um 0,001 % aufstickt, 
während unberuhigter, weicher Thomasstahl mit 0,015% N 
nach dem Einschmelzen sogar 0,001 % N verlor. Dagegen 
zeigte eine Schmelze mit 1 % Cr im Einsatz eine Auf
stickung beim Einschmelzen von 0,0019 %. Beim Blank
ziehen allein wurde keine regelmäßige Aufstickung des 
blanken Bades gefunden, fast immer aber tra t sie auf, wenn 
nach dem Blankziehen mit Graphit aufgekohlt wurde, da 
Graphit 0,02 bis 0,03 % N enthält. Auch beim Feinen trat 
nicht immer eine Aufstickung ein, unabhängig von der Höhe
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Bild 9. Aufstickung des Bades nach dem Reduzieren beim 
Legieren und  Feinen von hochlegierten Stählen.

6. Je größer die S tic k s to f fk o n z e n tra t io n  im Bad 
ist, um so größer ist die Stickstoffausscheidung.

7. Die T e m p e ra tu r  des Bades hat k e in en  feststell
baren Einfluß auf die Entstickung.

8. L e g ie ru n g se le m e n te  wie Nickel, Chrom, Molybdän 
in geringen Gehalten von etwa 2 % behindern die E nt
stickung nicht.

9. Nach einem F r is c h e n , in dem etwa 0,80%  C ent
fernt sind, ist der größte Teil des Stickstoffs ausgeschieden.

10. Unter besonders günstigen Umständen werden 
S t ic k s to f f t ie f s tw e r te  von 0,001% erreicht, üblicher
weise liegen sie bei 0,003 bis 0,005 % N.

0 0,6 1,6 2,6 3,5 f,6  5,6
bis bis bis bis bis bis bis
0,5 1,5 2,5 3,5 %5 5,5 6,5

Aufstickungsgeschwindigkeit °h N- w"3lh  
Bild 10. H äufigkeit der A ufstickungsgeschwindigkeit.

des Stickstoffgehaltes im Bad. Beim Legieren des Bades 
mit stickstoffhaltigen Metallen, wie Ferrochrom, erhöhte 
sich der Stickstoff geh alt des Bades um den Betrag des zu
legierten Stickstoffes. Daß selbst bei hohen und höchsten 
Legierungsgehalten, z. B. bei 75 %  Ni, 30 % Cr, 13 % Mn. 
2 % Si, keine regelmäßige oder von der Art der Legierung 
abhängige Aufstickung größeren Ausmaßes eintritt, veran
schaulichen die Bilder 8 und 9.

In Bild 8 ist der Stickstoffgehalt nach dem Einschmelzen 
des legierten Schrottes mit dem nach dem Reduzieren der 
Einschmelzschlacke verglichen. Die meisten Werte liegen 
so, daß keine Aufstickung zu erkennen ist. Aus Bild 9 ist 
zu ersehen, daß während des Legierens und Feinens zwar 
eine Aufstickung eintritt. Sie ist aber weder regelmäßig 
noch von der Höhe des Chromgehalts abhängig. Die Stick
stoffzunahme ist vielmehr in allen Fällen vorzugsweise auf 
den Stickstoffgehalt der Legierungsmetalle zurückzuführen. 
Bild 10 zeigt die häufigsten Aufstickungsgeschwindigkeiten 
beim Blankziehen, teilweisen Aufkohlen sowie Bilden der 
neuen Schlacke und beim Legieren und Feinen. Es über
wiegen die Werte für 0 bis 0 ,5%  N -1 0 _3/h. Die Kurve 
für die Aufstickungsgeschwindigkeit beim Blankziehen und 
Aufkohlen liegt etwas über der für das Legieren und Feinen. 
Die Aufstickungsgeschwindigkeiten liegen zwischen 0 und 
0,006 % N/h, ohne daß irgendeine Abhängigkeit von der 
Ofenbauart, Ofenatmosphäre und Spannung beim Feinen 
oder vom Legierungsgehalt der Schmelzen zu erkennen ist. 
Nach den Angaben des Schrifttums war zu erwarten, daß

O ¥ 8 12 W 20 2 t 28 32 36
°/oN' 10'3nach dem Redu2ieren

32.Q 
:%  28

l t 7*
¿ I *

9
#  ¥



26. November 1942_____ Entstielt«ng und  A ufstickun g  von Stahlbädern im  basischen Lichtbogenofen Stahl und Eisen 1001
der undichte Ofen A schneller aufsticken würde als Ofen C. 
Ferner hätte bei steigender Spannung steigende Aufstickung 
den Ofen A mit 79 V Feinungsspannung deutlich von den 
Oefen B und C mit 105 Y Feinungsspannung unterscheiden 
müssen. Größere Aufstickungsgeschwindigkeit hätte sich 
endlich auch in Abhängigkeit von der Höhe des Legierungs
anteiles zeigen müssen. Für die einzelnen Schmelzab
schnitte ergibt eine Mittelwertsrechnung ohne Berück
sichtigung der Ofenbauart und der Legierung folgende 
m ittle re  S t ic k s to f f  Z unahm e:

Blankziehen u n d  Aufkohlen bis zur beruhigten Probe 
0,0013% N/h, Blankziehen o h n e  Aufkohlen bis zur 
beruhigten Probe 0,0004%  N/h, Legieren und Feinen bis 
zum Abstich 0,00062 % N/h.

Bild 11. V eränderung des S tickstoffgehalts w ährend 
des A bstichs.

Beim A b s tic h  ist die Stickstoffbewegung sehr ver
schieden. In Bild 11 ist sie nach ihrer Häufigkeit dargestellt. 
Von 48 untersuchten Schmelzen wurden 15 beim Abstich 
nicht aufgestickt, drei zeigen nach ganz geringen Alu
miniumzusätzen in der Pfanne eine Entstickung und 30 eine

*
An den V ortrag schloß sich folgende E r ö r t e r u n g  an.
W. H o l tm a n n ,  D üsseldorf: H err A ltp e te r h a t in seinem 

Vortrag ausgeführt, d aß  Legierungselem ente wie Chrom und 
.Molybdän bei geringen G ehalten  d ie E n tstick un g  n ich t be
hindern. Demnach' sollte der S tickstoffgehalt des Fertigstah les 
nicht in Beziehung zum  L egierungsgehalt stehen. E in  solcher 
Zusammenhang lieg t ab er nach U ntersuchungen , die von uns 
durchgeführt w urden, ta tsäch lich  vor.

Aufstickung um 0,001 bis 0,005 % N, unabhängig von der 
Art der Legierung. Entstickung wurde auch bei Zugabe 
von Ferrotitan in der Pfanne oder bei größeren Zusätzen 
von Aluminium beobachtet.

Z usam m en fassu n g .
In drei verschiedenen basischen Lichtbogenöfen werden 

an 102 Schmelzen die Entstickung beim Frischen und die 
Aufstickung beim Feinen untersucht. Die Ofenatmosphäre 
in den Oefen bei den verschiedenen Arbeitsvorgängen wird 
festgestellt. Die Untersuchungen ergeben beim Entsticken 
einen überragenden Einfluß der Frischgeschwindigkeit, 
weitere Einflüsse der Ofenatmosphäre, der Stickstoffkonzen
tration des Bades und der Erzverteilung im Bade. Eine all
gemeingültige oder für einen bestimmten Ofen geltende Ent- 
stickungskurve kann wegen der vielen Einflußmöglichkeiten 
nicht angegeben werden. Durch Modellversuche über Entga
sung von kohlensäurehaltigem Wasser mittels durchgeblase- 
ner Luft werden Erklärungen für die verschiedenen Vorgänge 
beim Entsticken von Stahlbädern durch Kochen gegeben.

Die größte Stickstoffzunahme wird beim Blankziehen 
und Aufkohlen des Bades festgestellt mit einer durch
schnittlichen Zunahme von 0,0013% N/h. Beim Feinen 
ist die Aufstickung nur gering und weder abhängig vom 
Anfangsstickstoffgehalt der Schmelze noch von der Ofen
atmosphäre, Feinungsspannung und Höhe der Legie
rung. Die steigenden Stickstoffgehalte des Stahlbades mit 
steigendem Legierungsgehalt sind auf die hohen Stickstoff
gehalte der Legierungsmetalle zurückzuführen. Die Auf
stickung beim Abstich ist weder regelmäßig noch größen
mäßig von der Art der Legierung des Stahles abhängig.

*
Aufstickung beim Einschm elzen von Schro tt m it 1 % Cr und  
der Stickstoffgehalt des Ferrochrom s genügen aber n ich t, um 
den h ier beobachteten  Zusam m enhang zwischen S tickstoff- und  
C hrom gehalt zu erklären.

Z ahlentafel 1.
S t i c k s t o f f g e h a l t e  v o n  A u f k o h l u n g s m i t t e l n .

Bild 12. Beziehung zwischen S ticksto ffgehalt u nd  Chromgehalt 
bei C hrom -M olybdän-V anadin-E lektrostählen.

Untersucht w urden 48 Schm elzen von  Chrom -M olybdän - 
Vanadin-Vergütungsstählen, deren  C hrom gehalt zwischen 0,80 
und 1,50 % schw ankte. D er S ticksto ffgehalt w urde nach einem 
Aufschlußverfahren bestim m t u nd  lieg t bei S treuungen  zwischen 
0,010 und 0,025 % m it seinem  N orm alw ert bei etw a 0,013 °0.

Trägt m an nun  die S ticksto ffgehalte  gegen den C hrom 
gehalt auf, so steigen, wie B ild 12 erkennen  lä ß t, die Stickstoff- 
mittelwerte m it s t e i g e n d e m  C h r o m g e h a l t  d e u t l i c h  an . 
Zu beachten ist, daß  au ßer d er E n tstick u n g  auch andere E in 
flüsse den S tickstoffgehalt des F ertig stah les  m aßgeblich beein
flussen. Die im Vergleich zu unleg iertem  S chro tt etw as höhere

1. A n th raz it, A n th raz itg ru s, M agerkohle
2. S teinkohlenkoks u n d  K oksgrus . . .
3. T orfkoks ....................................................
4. B ra u n k o h le n b r ik e t tk o k s ........................
5. P e c h k o k s ....................... , ........................
6. E lek trod en g rieß  . . . .
7. R eduktionskohle  . . . .
8. G em ahlene ak tiv e  K ohle
9. K a r b u r i t .................................

% N,
0,9 bis 1,4
0,7 bis 1,2

1,6
0,55 bis 0.8
0,6 bis 0,8

1,0
0,4 bis 0,65

0,5
0,04 bis 0,75
0,25 bis 1,0
0,014 bis 0,1410. K o h le e le k tro d e n -R e s te ...................

11. G rap h ite lek tro den-R este  . . . .
H err A ltpe ter m achte w eiter darau f aufm erksam , daß  das 

S tah lbad  beim  Aufkohlen S tickstoff aus dem  K o h l u n g s m i t t e l  
aufnehm en kann, worauf auch schon in ä lte ren  U ntersuchungen 
hingewiesen wurde. Um  diese S treuungen m öglichst auszu
schalten , w urden etw a 40 A ufkohlungsm ittel auf ih ren  Stick- 
stoffgehalt un tersuch t.

In  der Zahlentafel 1 sind die A ufkohlungsm ittel nach  S tick 
stoffgehalt u nd  H erkunft zu G ruppen zusam m engefaßt. Die 
erste G ruppe um faß t Kohlen- und  K okssorten, wie sie von  Gruben 
u nd  K okereien geliefert werden. D er S ticksto ffgehalt liegt 
zwischen etw a 0,6 und  1,6 % , am  niedrigsten  bei B raunkoh len 
brikettkoks, der d aher eine B eachtung als K oh lungsm itte l fü r 
s tickstoffarm e S tähle verd ien t. Die zweite G ruppe e n th ä lt 
handelsübliche A ufkohlungsm ittel, der S ticksto ffgehalt schw ankt 
h ier in w eiten Grenzen zwischen 0,04 u nd  1,0 % . Bem erkensw ert 
ist, daß  der sogenannte E lektrodengrieß  1 % Stickstoff en th ie lt. 
In  der d rit te n  G ruppe der häufig  zur A ufkohlung verw endeten  
E lek trodenreste weisen die K ohleelektroden S ticksto ffgehalte 
von 0,25 bis 1,0 % auf, w ährend die G rajJhitelektroden d u rch 
weg u n te r 0,15 % lagen. W enn m an sticksto ffarm e S tähle h e r
s te llt, tu t  m an  deshalb g u t d aran , zuvor auch die A ufkohlungs
m itte l zu untersuchen.



1002 Stahl und Eisen Anwendung eines Ausgleichofens beim Härten und Vergüten aus der H alzhitze______ 62. Jahrg. Nr. 48

Die Anwendung eines Ausgleichofens 
beim Härten und Vergüten von Stahl aus der W alzhitze.

Von A lfred  S c h n e id e r  in Königshütte-Bismarck.
(Beschreibung, Durchsatzleistung und Gasverbrauch des zwischen Walzenstraße und  Härtebad eingeschalteten Ausgleichofens. 
Betriebsergebnisse über Streckgrenze, Zugfestigkeit, Bruchdehnung, E inschnürung und  Kerbschlagzähigkeit von 14 Stählen  
m it 0,12 bis 0,55% c > 0,3 bis 1,4%  s i , 0,3 bis 2 ,4 %  M n , 0 bis 2 ,7 %  Cr und  0 bis 0 ,3 %  V nach Vergütung aus

der Walzhitze bei Anw endung eines Ausgleichojens.)

Das Härten und Vergüten von Stahl aus der Walz
hitze ist in den letzten beiden Jahren in mehreren 

Werken fast gleichzeitig erprobt worden1). Das Edelstahl
werk Bismarckhütte der Königs- und Bismarckhütte AG. 

führt das Verfahren im laufenden Betrieb seit November 
1941 in der Weise durch, daß zw ischen  W alze  u n d  H ä r t e 
bad  ein  A u sg le ich o fen  geschaltet wird. Sie ist das 
erste und bis heute einzige Werk, das im Großbetrieb Stahl 
über einen Ausgleichofen aus der Walzhitze härtet und

sowohl die Rekristallisation nach dem Warmwalzen und den 
Ausgleich der Walzspannungen sowie der Temperatur
unterschiede zwischen Rand und Kern sowie Anfang und 
Ende des Walzgutes sicher zu vollziehen, als auch die er
forderliche Härtetemperatur zu erreichen. Der Stahl wird 
nach dem Walzen auf die vorgeschriebene Länge gesägt 
oder geschnitten, danach sofort in den Ausgleichofen ein
gesetzt, einige Zeit auf die eingestellte Härtetemperatur 
gehalten und im Wasser abgelöscht.

—  2300---- -
Schnitt C-D

Schnitt E -F■ + D
Bild 1. Abmessungen des Ausgleichofens.

-5700  
Schnitt A -B

vergütet und laufend auf diese Art vergüteten Werkstoff 
mit amtlicher Abnahme an die Verbraucher liefert. Kenn
zeichnend für das Verfahren des Edelstahlwerks Bismarck
hütte, das in Gemeinschaftsarbeit mit dem Reichsverband 
der Deutschen Luftfahrtindustrie entwickelt wurde1), ist, 
daß man dem Stahl im Ausgleichofen die Gelegenheit gibt,

l ) S c h ä f e r ,  R ., u nd  W . D r e c h s l e r :  S tah l u. E isen  62 
(1942) S. 497/503 (W erkstoffaussch. 595) u. S. 809/20 (W erk- 
stoffaussch. 605). L e g a t ,  A., und  E . P lö c k in g e r :  Berg- u. 
h ü tten m . Mh. 90 (1942) S. 119/26. K u k la ,  0 . :  V ortrag  auf 
der A rbeitstagung  der E isenhü tte  Oberschlesien am  3. Okt. 1942; 
ygl, S tah l u . E isen 62 (1942) S. 911.

Das Verfahren wird im Walzwerk des Edelstahlwerks 
Bismarckhütte an einer kombinierten 380er M itte l-  und  
280er F e in s t r a ß e  durchgeführt. Die Mittelstraße besteht 
aus vier Gerüsten, auf welchen Rundstahl von 35 bis 100 mm 
Dmr. zum Teil aus freier Hand und die entsprechenden 
Abmessungen von Flach, Vierkant, Sechskant, Achtkant und 
Sonderformen gewalzt werden. Die Feinstrecke ist einesechs- 
gerüstige Doppelduostraße, welche Rundstahl von 6 bis 35 mm 
Dmr. und Sonderformen walzt. Der Ausgleichofen wurde un
mittelbar hinter der Warmschere der 280er Straße aufge- 
stellt. Es kann daher aus diesem Ofen das W alzgut der Mittel
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straße und auch das der Feinstraße gehärtet werden. Der 
A b m essu n g sb ere ich  d e r d u rc h g e s e tz te n  S tä h le  ist 
sehr groß; er umfaßt Kundstahl von 6 bis 100 mm Dmr.. 7 bis 
80 mm Vierkant, Flachstahl von 10 X 5 bis 110 X 15mm*
9 bis 35 mm Sechskant, 10 bis 30 mm Achtkant und ver
schiedenartige Querschnittsformen. Die gesammelten E r
fahrungen sind also entsprechend umfangreich.

Der A u sg le ic h o fe n  (Bilder 1 und 2) ist mit einfachsten 
Mitteln im eigenen Betrieb gebaut worden und war nur 
zur Erkenntnis der praktischen Durchführung der Walz
härtung geplant. Infolge Platzmangels mußten er und das 
Härtebad leider in einem Winkel von 90° zum W armbett 
aufgestellt werden. Wenn die Raumverhältnisse es ge
statten, ist es natürlich richtiger, die Ofenanlage in Rich
tung des Walzgutes aufzubauen. Es 
ist selbstverständlich, daß für das 
Härten sehr großer Mengen von Ver
gütungsstahl eine Ofenanlage not
wendig ist, bei welcher der Stahl 
selbsttätig eingesetzt, gleichmäßig 
durch den Ofen befördert und aus
gestoßen wird. Der Ofen hat eine 
Herdfläche von 1 X  5 m 2 und eine 
Herdhöhe von 0,6 m. E r wird mit 
Generatorgas beheizt. An jeder 
Ofenseite befinden sich vier Flach
brenner, deren Bauart von der 
Wärmestelle Düsseldorf entworfen 
wurde. Bei dieser Brenneranord- 
ntrng ist das Walzgut immer in 
einem reduzierenden Gas, so daß 
der Scblackenentfall im Ofen sehr 
gering ist. Der Gang des Ofens wird 
durch vier Thermoelemente über
wacht. Zur Einhaltung der Temperatur ist ein Drufa- 
Regler eingebaut, der mit einer Abweichung von ¿ 1 0 °  die 
Temperatur gleichhält. Das H ärtebad (Büd 2, links) ist 
5,0 xl,0x  1,1m3 groß. Durch eine Dampfleitung kann die 
Temperatur des Härtebades geregelt werden. Durch Preß
luft wird die nötige Durchwirbelung des Bades während 
des Härtens herbei geführt.

Zahlentafel 1 gibt die D u rc h s a tz le is tu n g  des O fens 
in Abhängigkeit von der Walzabmessung bei 14 verschie-

Vielfaches der von üblichen Härteöfen ist. Die Einsparung 
an Ofenraum zum Härten der Stähle ist also bedeutend.

Der G a sb e d a rf  des Ofens ist sehr gering. Der Gas
verbrauch zum Halten der Temperaturen von 760 bis 820° 
beträgt rd. 45 bis 50 m 3/h  bei Verwendung von Generatorgas 
von 1580 keal/ms. Der Gasverbrauch beim Härten (Zahlen
tafel 1) liegt je nach der Abmessung zwischen 6 und 50 m*/t 
und beträgt somit etwa ein Zehntel bis ein Zwanzigstel der 
Gasmenge, welche bei der bisher üblichen Art der Härtung 
benötigt wird. E r wird durch eine weitere selbsttätige Ver
vollkommnung der Anlage noch stärker gesenkt werden 
können.

Die D u rc h s a tz z e i t  im Ausgleichofen wird vor allem 
von der verlangten Härtetemperatur und der Rekristalli-

denen Stählen wieder und zeigt, daß die Ofenleistung ein

B ild  2. A nsicht des Ausgleichofens von der E insatzseite aus gesehen.
sationsgeschwindigkeit bestimmt. Hierbei liegt die Härte
temperatur wesentlich unter den bisher üblichen Werten. 
Durch die vorangegangene Wärmebehandlung im Stoßofen 
sind sämtliche schwer löslichen Karbide, besonders das 
Vanadinkarbid, bestimmt in Lösung gegangen. Die Tempe
ratur des Stahles kann daher bis Ar, gesenkt werden, bevor 
das Abschrecken durchgeführt wird. Bei den untersuchten 
Baustählen liegt Ar3 etwa 40 bis 90° unter Ac3. Es wird 
daher bei sämtlichen Härtungen die Abschrecktemperatur 
rd. 30 bis 50° unter den üblichen Werten gewählt. Der Aus-

Zahlentafel l .  L e i s t u n g  u n d  G a s v e r b r a u c h  d e s  A u s g le i c h o f e n s  in  A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  S t a h l z u s a m m e n 
s e t z u n g  u n d  W a lz a b m e s s u n g .

Stahl*)Xr.
Si
%

Md
%

Cr

1 rd . 0,35 <  0,35
2 rd . 0,45 <  0,35
3 0,12 bis 0,20 0,3 bis 0,6
4 0,33 bis 0,44 <  0,4
5 0,38 bis 0,45 <  0,4
6 0,26 bis 0,34 <  0,5
7 0,24 bis 0,30 <  0 ,4
8 0,45 bis 0,55 <  0 ,4
9 0 ,24b is0 ,34 <  0,4

10 0,28 bis 0,35 <  0,411 0,33 bis 0,40 <  0,4
12 0,33 bis 0,40 1,1 bis 1,4
13 0,35 bis 0,43 0,5 bis 0 ,8
14 0,45 bis 0,55 <  0,4

< 0,8 
< 0,8

2.0 bis 2,4
1,6 bis 1,9
1.5 bis 2,0|
0,3 bis 0 ,8 |l ,8
1.0 bis l,3 j0 ,6
0 ,6 b is 0 ,8j0,9 bis 1,2 0 ,1 0b is0 ,30
0 ,4  b is 0 ,8 2,3 bis 2,7 0 ,1 5b is0 ,30
1,2 b is 1,5 —  —
1.6 b is 1,9 —  —
1.1 bis 1,4
1,0 bis 1,3 1,0
0,6 bis 0 ,9  0,9

0,10 bis 0,20 
bis 2,3 0 ,10bis0 ,252) 
bis 0,9 0 ,10 bis 0,20

bis 1,3 —
bis 1,2 0 ,1 0b is0 ,30

Ofen- Durch- GasverbrauchAbmessung temperatur sata-leisrangmm • C m3/h m’/t

49 D m r. 800 b is  810 5000 55 b is  60 11 b is  12
60 D m r. 790 b is  800 6000 60 b is  70 10 b is  12
50 X 10 780 b is  790 2000 90 b is  100 46 b is  50
40 D m r. 790 b is  800 4500 35 b is  45 8 b is  10
56 D m r. 800 5000 50 b is  60 10 b is  12
50 D m r. 820 b is  830 5000 50 b is  60 10 b is  12
30 D m r. 800 3000 70 b is  75 23 b is  25

19 S echskant 810 b is  820 2500 100 b is  105 40 b is  42
80 D m r. 820 b is  830 5000 30 b is  40 6 b is  8
30 X 6 800 1500 65 b is  70 44 b is  46
40 X 6 780 b is  800 1500 65 b is  70 44 b is  46

24 S echskant 800 2800 108 b is  113 42 b is  44
26 S echskant 810 2900 128 b is  134 44 b is  46

26 D m r. 810 b is  820 3000 48 b is  54 16 b is  18

*) Die S täh le  1, 2, 10, 11 u n d  12 w urden  im  S iem ens-M artin -O fen, die S täh le  3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 13 u n d  14 im E lek troo fen  
erschmolzen.

2) Dazu 0,2 bis 0 ,4 %  Mo u n d  1,8 bis 2,3 %  N i.
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gleichofen gewährleistet die genaue Einhaltung dieser 
Härtetemperatur; denn seine selbsttätige Regelung arbeitet 
mit engsten Abweichungen und schließt und öffnet die Gas
zufuhr je nach der Temperatur der eingesetzten Stähle. E r 
gleicht also sämtliche Temperaturunterschiede aus, die sich 
im Betrieb unvermeidlich zwischen den einzelnen Stäben, 
zwischen Anfang und Ende des Walzgutes und besonders 
bei starken Abmessungen auch über den Querschnitt jeder 
einzelnen Stange einstellen. Es ist nur erforderlich, daß 
dem Stahl die genügende Zeit zum Ausgleich der Temperatur
unterschiede gegeben wird.

Das ist ohne weiteres möglich und ohne Gefahr einer 
Grobkombildung durchführbar, wenn folgende Zusammen
hänge während des gesamten Walzvorganges ihre sinn
gemäße Anwendung finden. K o rn g rö ß e , V e rfo rm u n g s
g ra d , T e m p e ra tu r  u n d  R e k r is ta l l is a tio n s g e s c h w in 
d ig k e it  stehen in  e inem  engen  Z u sa m m en h a n g , 
welcher durch die Arbeiten von H. H a n e m a n n  und 
F. L u c k e 2), H. V o llm a c h e r3), W. T a fe l, H. H a n e 
m ann  und A. S c h n e id e r4) untersucht worden ist. Jede 
Warmverformung ist in ihren grundsätzlichen Wirkungen 
eine Zusammensetzung von Kaltverformung und Rekristalli
sation. Bei jedem Walzstich findet eine Verformung und 
dadurch eine Verfestigung sta tt; infolge der hohen Tempera
tur tritt ab :r unmittelbar anschließend eine Rekristallisation 
und Entfestigung ein, sofern die erforderliche Zeit für diese 
Vorgänge zur Verfügung steht. Die Rekristallisation erfolgt 
über Keime, wobei die Anzahl der Keime nur vom Grade 
der Verfestigung und ni<ht von der Ausgangskorngröße 
abhängt. Die Geschwindigkeit der Rekristallisation wird 
von der Temperatur und der chemischen Zusammensetzung 
bestimmt und wächst mit steigender Temperatur. Wenn 
daher dem Stahl im Ausgleichofen die genügende Zeit und 
Energie zur Vollendung der unmittelbar nach dem Walzen 
einsetzenden Rekristallisation gegeben wird, so ist seine 
endgültige Korngröße durch den Zusammenhang zwischen 
Verformungsgrad und Temperatur festgelegt, wie es für 
Weichstahl in der Abbildung 13 der Arbeit von Tafel, Hane
mann und Schneider4) dargestellt ist. Dieses Schaubild 
zeigt, daß bei geringen Verformungsgraden die Rekristalli
sation ganz unterbleibt, dann ganz plötzlich mit starkem 
Kornwachstum einsetzt (Schwellenwert), um bei stärkeren

2) S tah l u . E isen 45 (1925) S. 1117/22.
3) B eitrag  zur Erforschung der R ekrista llisationsvorgänge 

bei W arm verform ung von W eicheisen u n te r besonderer B e
rücksichtigung d er R ekristallisationsgeschw indigkeit. D r.-Ing.- 
D iss. T echn. H ochschule B erlin  1926. D üsseldorf 1927.

4) S tah l u. E isen  49 (1929) S. 7/12.

Verformungen hyperbolisch abzufallen. Die Größe des 
Kornes und des Schwellenwertes sind am kleinsten, wenn 
die Verformung im Beginn des y-Gebietes stattfindet. Der 
Walzwerker muß bestrebt sein, die Walzendtemperatur in 
die Nähe der y-a-Umwandlung zu legen und die Abnahmen 
bei der Kalibrierung der Straße so zu wählen, daß der 
Schwellenwert vermieden wird und die Verformung mög
lichst gleichmäßig über den ganzen Querschnitt erfolgt.

Bei unseren Walzungen von mittelharten und legierten 
Vergütungsstählen wurde die F e r t ig w a lz te m p e ra tu r  
möglichst tief bei 850° und darunter gehalten, soweit die

Festigkeit der Walzen, der 
Zapfen und der Brechtöpfe 
es zuließ. Für den Erfolg 
des Verfahrens ist die richtig 
gewählte Fertigwalztempera
tu r von entscheidender Be
deutung. W ird der Stahl zu 
heiß fertiggewalzt, so ist er 
besonders bei den starken 
Abmessungen bereits grob
körnig, bevor er in den Aus
gleichofen eingesetzt wird. 
Im Ausgleichofen besteht 
aber nicht die Möglichkeit, 
ein grobes Korn zu verfeinern, 
so daß der Stahl trotz tiefer 
Härtetemperatur überhitztes 
Gefüge zeigt. Die günstigsten 
Verhältnisse liegen dann vor, 

wenn die Fertigwalztemperatur gleich der Härtetemperatur 
ist. In diesem Falle ist auch die Durchsatzzeit im Aus
gleichofen am kürzesten. Bei unseren Härtungen aus der 
Walzhitze wurde die Durchsatzzeit immer größer als 8 min 
bis höchstens 20 min je nach der Abmessung gewählt.

Werden diese Zusammenhänge bei der Anwendung eines 
Ausgleichofens beim H ärten und Vergüten von Stahl aus 
der Walzhitze richtig berücksichtigt, so ist der Erfolg 
sehr gut. In Zahlentafel 2 sind die Festigkeitswerte der 
Stähle nach Vergütung wiedergegeben, bei denen es sich 
um die von der amtlichen Abnahme ermittelten Werte 
handelt. Sie zeigen die in den bisherigen Berichten1) bereits 
festgestellten Vorteile: Eihöhung der Streckgrenze, der 
Kerbschlagzähigkeit und der Anlaßbeständigkeit sowie 
Verbesserung der Durchvergütung6). Darüber hinaus aber 
heben sie die b e so n d e re  G le ic h m ä ß ig k e it  in  den 
V e rg ü tu n g se rg e b n is se n  hervor, die nur d u rc h  den 
A u sg le ich o fen  erreicht wird. Bei sämtlichen Stählen 
liegen die Festigkeitswerte unabhängig von der Abmessung 
und der chemischen Zusammensetzung innerhalb sehr enger 
Grenzen. Hinzu kommt, daß beim Härten praktisch kein 
Ausfall durch Spannungsrisse entstanden ist, obgleich 
sämtliche Stähle, sogar ausgesprochene Oelhärter, in Wasser 
abgelöscht wurden. Von welcher Bedeutung diese Gleich
mäßigkeit und Sicherheit in den Vergütungsergebnissen 
ist, geht deutlich aus folgendem hervor. Vor dem Bau des 
Ausgleichofens wurden die ersten betriebsmäßigen Här
tungen ohne Ausgleichofen unm ittelbar aus der Walzhitze

6) Die V orteile des V erfahrens gegenüber dem  A rbeiten 
o h n e  Ausgleichofen u n d  der b isher üblichen  V ergütung sind 
von  P . D r a s t i k  in  S tah l u . E isen  62 (1942) S. 815/18 [E rö rte 
rungsbe itrag  zu S c h ä f e r ,  R ., u n d  W . D r e c h s l e r :  S tah l u . Eisen 
62 (1942) S. 809/20 (W erkstoffaussch . 605)] zusam m engefaßt 
w orden. Auf die d o r t w iedergegebenen A ufnahm en ü ber das 
Aussehen der B ruchproben, der K erbsch lagproben  u n d  des 
Feingefüges bei versch iedenen  S täh len , d ie säm tlich  aus der 
B ism arckh ü tte  stam m en, w ird hingewiesen.

Z ah len ta fe l 2. F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  d e r  u n t e r  A n w e n d u n g  d e s  A u s g l e i c h 
o fe n s  a u s  d e r  W a lz h i t z e  v e r g ü t e t e n  S tä h l e .

Stahl
Nr.

Anzahl der Proben Anzahl der Schmelzen Streckgrenze 
kg /mm2

Zugfestigkeit
kg/mm2

Bruchdehnung (L =  öd)
%

Einschnürung
%

Kerbschlagzähigkeit2)mkg/cm2
1 39 3 45 bis 49 62 bis 65 25 bis 27 65 bis 68 13 bis 17
2 10 1 57 bis 59 75 bis 80 20 bis 20,5 58 bis 60 8 bis 12
3 67 4 70 bis 75 82 bis 87 14 bis 16 46 bis 50 12 bis 14
4 48 2 85 bis 88 96 bis 102 15,2 bis 17,8 44 bis 48 7,0 bis 8,7
5 25 1 85 bis 93 94 bis 102 15 bis 18 44 bis 55 8 bis 11
6 42 2 126 bis 128 136 bis 140 12 bis 14 47 bis 50,5 4,7 bis 5,4
7 36 3 57 bis 60 66 bis 73 22 bis 25 70 bis 74 20 bis 24
8 49 3 87 bis 95 98 bis 108 16 bis 19 53 bis 58 7,3 bis 10,3
9 24 1 113 bis 118 120 b is '125 12 bis 15 50 bis 57 5 bis 7

10 28 2 60 bis 65 69 bis 76 17 bis 20 45 bis 48 —
11 39 2 65 bis 70 74 bis 79 '1 6  bis 19 40 bis 44 —
12 58 2 73 bis 78 88 bis 92 16,5 bis 18 37,5 bis 40 —
13 40 3 78 bis 84 95 bis 98 17 bis 19 52 bis 57 —
14 44 3 86 bis 94 98 bis 108 17 bis 19 52 bis 58 —

*) N ach Z ah len ta fe l 1. —  2) P ro be von  10 X 10 X 55 m m 3 m it 3 m m  tiefem  R u n d k e rb  
von 2 m m  D m r.
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durchgeführt. In einzelnen Fällen, die besonders günstig 
lagen, wurden hierbei sehr gute Ergebnisse erreicht. Bei 
sehr großen Erzeugungen streuten die erzielten Werte 
wegen der Unmöglichkeit der Einhaltung genauer H ärte
temperaturen jedoch derartig, daß teilweise 20 % des ver
güteten Stahles außerhalb der vorgeschriebenen Grenzen 
lagen und daher verworfen werden mußten. Außerdem fiel 
bei den hochlegierten Baustählen trotz aller angewandten 
Sorgfalt ein sehr hoher Prozentsatz wegen Härterisse aus. 
Diese Ausfälle durch Spannungsrisse und durch Ueber- und 
Unterschreiten der vorgeschriebenen Festigkeitsgrenzen 
waren so bedeutend, daß sie jedes erträgliche Maß über
schritten und die Härtung ohne Ausgleichoien aufgegeben 
werden mußte.

Die Bedeutung des Ausgleichofens ist hiermit noch nicht 
erschöpfend hervorgehoben. Nicht nur bei Vergütungsstahl, 
sondern auch bei geglühtem Werkstoff, besonders bei 
W erk zeu g stah l, kann durch seine Anwendung eine Güte
steigerung und eine wirtschaftlichere Arbeitsweise erzielt 
werden. Es ist bekannt, daß das Weichglühen von Stahl 
am leichtesten ist, wenn der Stahl vor dem Glühen gehärtet 
wird; denn der Kohlenstoff geht aus dem feinverteilten 
Zustand des Härtegefüges viel einfacher in die gewünschte 
Kugelform über als aus den schalenförmigen Gebilden des 
Walzzustandes6). Die Glühzeit ist hierbei kürzer als bei den 
üblichen Glühungen. Für das Weichglühen kommen außer

•) R a p a t z ,  F .: D ie E dels tah le , 3. Aufl. B erlin  1942. S. 27.

den Baustählen besonders die hochgekohlten Werkzeug
stähle in Frage. Bei diesen ist die Beseitigung der Walz
spannungen vor dem Abschrecken und eine Gleichmäßigkeit 
der Härtetemperatur ganz besonders wichtig. Diese Auf
gabe kann aber nur durch den Ausgleichofen erfüllt werden. 
Nur seine Anwendung gewährleistet die restlose Beseitigung 
der Walzspannungen und die Einhaltung einer genauen 
Härtetemperatur. Die Arbeiten über das Glühen nach dem 
Härten aus der Walzhitze sind in vollem Gange, jedoch noch 
nicht abgeschlossen.

Z u sam m en fassu n g .
Bei Härten und Vergüten von Stahl aus der Walzhitze 

hat es sich als vorteilhaft erwiesen, zwischen Walze und 
Härtebad einen Ausgleichofen zwischenzuschalten, der dem 
Werkstoff ermöglicht, sowohl die Rekristallisation nach 
dem Warmwalzen und den Ausgleich der Walzspannungen 
sowie der Temperaturunterschiede zwischen Rand, Kern, 
Anfang und Ende des Walzgutes sicher zu vollziehen, als 
auch die günstigste Härtetemperatur zu erreichen. Be
triebsergebnisse über die Vergütung von unlegierten, Man- 
gan-, Mangan-Silizium-, Mangan-Chrom- und Chrom- 
Vanadin-Vergütungsstählen nach diesem Verfahren werden 
beschrieben. Durch die Einführung des Ausgleichofens wird 
vor allem eine erhöhte Gleichmäßigkeit in den Festigkeits
eigenschaften nach der Vergütung und sichere Vermeidung 
von Spannungsrissen erreicht.

Umschau.
Untersuchungen über die Bearbeitbarkeit 

von Eisen und Stahl in den Jahren 1939 bis 1941.
Bei B etrachtung  des S chrifttum s ü ber Z erspanbarkeits

fragen, das seit dem  le tz ten  zusam m enfassenden B erich t h ie r1) 
erschienen ist, kann  m an eine w eitere A bkehr von  den K urzp rü f
verfahren erkennen. B edeutung  gew annen U ntersuchungen über 
die zweckmäßige W ahl der S chnittbedingungen  und  Schneiden
form zur Erreichung bester O berflächengüte beim Drehen. 
Metallurgische E inflüsse, wie G efügeausbildung, Einschlüsse, 
Wärmebehandlung usw., auf die Z erspanbarkeit der W erkstoffe 
werden sowohl im  H inblick  auf d en  W erkzeugverschleiß als auch 
auf die Erzielung g u ter O berflächen gep rü ft. D er zeitliche V er
lauf des D rehm eißelverschleißes w ird  genauer erfaß t. Bei den 
Hartm etallegierungen beschäftigen v o r allem  M aßnahm en zu 
einer geregelten S panabfuhr. E rw äh n t seien noch die vielen 
unveröffentlichten A rbeiten , d ie u n m itte lb ar zur K lärung  von 
Zerspanbarkeitsfragen der R üstun gsin du strie  angesetzt wurden.

Eine Ausdehnung der A nw endung des Z w e i s t a h l v e r 
fa h re n s  von K . G o t tw e i n  u n d  W . R e i c h e l 2) auf Feinbohren, 
Bohren und F räsen  u n tern ah m  F . S c h i c h a 3) u nd  kom m t zu 
folgenden Ergebnissen. D as Z w eistahlverfahren  erw eist sich 
auch für die genannten  Z erspanungsarten  zur B eurteilung  der 
Reihenfolge ih rer Z erspanbarkeit m it denselben E in schrän 
kungen wie beim D rehvorgang geeignet4). D arüber h inaus be
stätigten diese Versuche d ie den  W e rk s tä tte n  schon lange 
bekannte Tatsache, daß  vom  guten  V erhalten  eines W erkstoffes 
beim Drehen n ich t unbed ing t auch auf eine gute B ohrbarkeit, 
Fräsbarkeit usw. zu schließen ist.

Das von H . S c h a u m a n n  vorgeschlagene V erfahren zur 
Prüfung der V erschleißbeanspruchung von  A utom atenlegierungen 
auf das Drehwerkzeug, der sogenannte E i n s t e c h v e r s c h l e i ß 
v e rsu c h , wird von H . S c h a l l b r o c h  u n d  W . U l b r i c h t 5) an 
Hand eigener Versuche beschrieben. D as E instechverschleiß- 
verfahren arbe ite t auf dem  A utom aten  u n te r  B edingungen, wie 
sie auch im praktischen B etrieb  Vorkomm en, u n d  e rlaub t eine 
fast restlose Zerspanung des S tangenw erkstoffes. B eurteilt w ird

*) Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 756/59.
2) R e ic h e ] ,  W .: Techn. Zbl. p ra k t. M etallbearb . 48 (1938) 

S. 291/95 u. 359/62.
3) Techn. Zbl. p rak t. M etallbearb . 49 (1939) S. 693/96, 

698 u. 740/43.
4) R a p a t z ,  F .: S tah l u. E isen  58 (1938) S. 1258/60.
6) W erkstattstechnik  33 (1939) S. 345/49.
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der W erkstoff nach seiner Verschleißwirkung, die er auf das 
W erkzeug ausüb t und  die sich im  A bnehm en der M aßgenauigkeit 
und  V erschlechterung der O berflächengüte ausw irk t. D a das 
V erfahren, das kein K urzprüfverfahren ist, sich n u r auf das 
A bstechen beschränkt, b leib t noch abzuw arten , in  welchem  
M aße es auch auf andere Zerspanungsvorgänge anzuw enden i s t .

15

1

!
I

---------

J

f i//

-------- nach H. Schallbroch
und R. Wallichs 

-------- nach W. Ulbricht

10 15
Dreh zeit P  in min

30
Bild 1. Zusammenhang zwischen Verschleißmarkenbreite und Drehzeit beim Drehmeißelverschleiß nach H. Schallbroch und E. Wallichs sowie nach W. Ulbricht.

E ine U ebersicht zur V erschleißbeurteilung an  D rehm eißel
schneiden gib t H . S c h a l l b r o c h 6). D ie V e r s c h l e i ß m a r k e n 
b r e i t e  ( B ) - D r e h z e i t  (T ') - K u r v e  w urde bisher als stetig  
verlaufende P arab el angesehen. E rstm alig  ste llte  jedoch  
W . U l b r i c h t ’) fest, daß die B -T '-K urve einen k askadenfö r
m igen Verlauf h a t (B ild  1). Als m ögliche U rsache der u n s te ti
gen Zunahm e der V erschleißm arkenbreite B w ird bei au s
kolkendem  Verschleiß der plötzliche E inbruch  der m it steigender 
D rehzeit im m er dünner w erdenden K olklippe angesehen. Bei 
B ildung von  A ufbauschneiden an  H artm etalleg ierung  w ird  u n te r 
Zuhilfenahm e der K lebetheorie von  W . D a w ih l8) angenom m en, 
daß die fest m it der H artm etalleg ierung  verschw eißte A ufbau
schneide bei ihrem  A breißen einen Teil des Schneidenw erkstoffes 
m itre iß t u nd  so die unste tige Z unahm e der V erschleißm arken
b reite veru rsach t.

6) W erksta tts tech n ik  35 (1941) S. 357/64.
7) j ) r  -Ing.-Diss. Techn. H ochschule M ünchen 1940.
8) Z. techn. Phys. 21 (1940) S. 44/48 u. 336/45.
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Viel B eachtung fand  ein neues von J .  K r y s t o f 9) e n t
wickeltes V erfahren zur P rüfung  der Z erspanbarkeit. Es ist 
dies jedoch n ich t ein Zerspanungsprüfverfahren in üblichem  
Sinne, sondern vielm ehr ein  G erät ( Bild 2) zur theoretischen 
und  grundlagenm äßigen Erforschung der Zerspanungsfrage. 
N icht das G erät s teh t jedoch in  dem  V ordergrund, sondern die 

Ueberlegungen zur Ableitung des Zer
spanungsvorganges aus den E rk en n t
nissen der allgemeinen W erkstoff
prüfung. Die bildsam e Verform ung und 
die R eibung werden zur geom etrischen 
E rk lärung  der Spanbildung benutzt. 
Diese idealisierten Z erspanungsbedin
gungen w erden m it einem einfachen 
G erät herbeigeführt, das g es ta tte t, 
langsam  einen Span abzuhobeln und  
dabei den zeitlichen S chnittdruckverlauf 

I genau aufzuzeichnen. H ierfür wurde m it 
Berechtigung der Begriff „ s t a t i s c h e  
Z e r s p a n u n g s p r ü f u n g “ geprägt. 
Aus dem  Schnittd ruckverlauf u nd  dem 
Aussehen der Spanfläche in  bezug auf 
Form , R auhigkeit, H öhenunterschiede, 
Risse und B ruchflächenansätze w ird die 
B eurteilung der Z erspanbarkeit des 
W erkstoffes versuch t ( Bilder 3 und 4).

H . S c h a l lb r o c h 9) h a t bereits eine B eurteilung des V erfahrens 
u n ter E inbezug eigener Versuche vorgenom m en u nd  bestätig t 
die volle U ebereinstim m ung von danach aufgestellten Güte-

Bild 2. Schematische Darstellung des Gerätes zur statischen Zerspanungsprüfung nach J. Krystof.

Zur S c h n i t t k r a f t m e s s u n g  haben  H . S c h a l lb r o c h  und
H. S c h a u m a n n 11) ein  G erät, das  m it Induktionsm eßdose 
arbe ite t, zur vollen B etriebsreife entw ickelt. Die hohe M aßge
nauigkeit u nd  handliche F orm  sichern  vielseitige Anwendung.

Die Z u s a m m e n h ä n g e  z w is c h e n  S c h n i t t b e d i n g u n g e n  
u n d  O b e r f l ä c h e n g ü te  b e im  D r e h v o r g a n g  um fassend zu 
k lären , un ternahm en  H . O p i tz  u n d  H . M o ll12). Als V oraus
setzung zur A uffindung von  gesetzm äßigen Abhängigkeiten 
zwischen O berflächenrauhigkeit u nd  S chnittbedingungen wurde 
die H erstellung  genauer M eißelabrundungen e rk a n n t; Miß
erfolge bei den bisherigen U ntersuchungen  dieses Gebietes sollen 
auf die N ichtbeachtung  dieses U m standes zurückgehen. Als 
m aßgebende E inflüsse auf die O berflächenrauhigkeit wurden 
Vorschub, M eißelhalbm esser, S chnittgeschw indigkeit und  die 
E igenschaften  des V ersuchswerkstoffes festgestellt. E ine zahlen
mäßige E rfassung des O berflächenzustandes w ird  durch  die E in 
führung  des Begriffes „S c h n ittg ü teg rad “ , der das V erhältnis 
von  errechneter zu gem essener R au h igkeit d arste llt, möglich. 
D er S chnittgü tegrad  en tsp rich t etw a dem  „F o rm fa k to r“ oder 
„V ölligkeitsgrad“  von  G. S c h m a l t z 13) u n d  is t bei sonst gleichen 
Schnittbedingungen im  w esentlichen von dem  V erhältn is vom 
Schneidenhalbm esser r  zum  V orschub s abhängig. D a die H er
stellung hochw ertiger D rehflächen m it H artm etalleg ierung  im 
Fließspangebiet s ta ttfin d e t, wo der E influß  der Schnittgeschw in
digkeit fa s t wegfällt, is t die R auhigkeit u n m itte lb ar von den s ta ti
schen Schnittbedingungen , also dem  V erhältn is r : s abhängig 
(B ild  5). Bei E in ha ltu n g  gleicher R auh igkeit u nd  S chnittgüte 
k ann  m an um  so größere Vorschübe u nd  M eißelhalbm esser w äh
len, je  größer das zulässige V erhältn is r  : s is t. D a es Zweck der

Probe Späne

I f23 y

mm

7000
w -
o

Bild 3. Geglühter Sonderweichstahl. Bild 4. Automatenstahl.
Bilder 3 und 4. Ergebnis der Zerspanungspriifung nach J. Krystof an zwei Stählen.

reihen verschiedener W erkstoffe m it dem  U rteil des D reh
versuches. Am häufigsten  w ird dem  V erfahren die niedrige 
Geschwindigkeit entgegengehalten, die keinen Schluß auf die 
p rak tisch  vorkom m enden S chnitt bedingungen zulassen kann. 
Dem ist unbed ingt zuzustim m en, doch will K ry sto f spä ter auch 
noch höhere Schnittgeschw indigkeiten anw enden. E s ist jedoch 
m it Sicherheit anzunehm en, daß  bei höheren Geschwindigkeiten 
n ich t m ehr d ie großen U nterschiede zwischen den einzelnen 
W erkstoffen auf tre te n  u n d  die B eurteilung dadurch  erschw ert 
wird. Z ur richtigen B eurteilung der K rystofschen A rbeit sei 
von den B erich te rs ta tte rn  nochm als b eton t, daß n ur ü ber das 
V erhalten  des W erkstoffes bei der Zerspanung und  n ich ts ü ber 
den W erkzeugverschleiß, S tandzeit usw. ausgesagt w ird; zur 
K lärung der theoretischen G rundlagen des Zerspanungsvorganges 
wurde d am it ein w ertvoller B eitrag  gegeben.

Um die U rsachen fü r das A b f a l l e n  d e s  S c h n i t t d r u c k e s  
m i t  z u n e h m e n d e r  S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t  festzustellen, 
un tersuch t H . B r a n d e n b e r g e r 10) die A bhängigkeit des Sohnitt- 
druckes vom allgem einen V erhalten  des W erkstoffes beim  F ließ 
vorgang. Die gegebene E rk lärung , wonach das A bfallen des 
Schnittd ruckes darauf zurückzuführen ist, daß  bei höherer 
Schnittgeschw indigkeit der anfallende Span einen geringeren 
Q uerschnitt ann im m t als bei niedriger Schnittgeschw indigkeit, 
h a t sicherlich eine teilweise B erechtigung. E ine befriedigende 
E rk lärung  fü r das bessere Fließen des W erkstoffes bei höherer 
V erform ungsgeschw indigkeit, das auch u n m itte lb ar fü r das 
Absinken des Schnittd ruckes m aßgebend sein kann, w ird  jedoch 
n ich t gegeben.

A rbeit war, die Be- 
einflussungsm öglich- 
keiten  der O ber
flächengüte u n te r den 
in der W e rk s ta tt v or
kom m enden B edin
gungen k larzustellen  
und  Hinweise ¡rur 
w irtschaftlichen  F e r
tigung  hochw ertiger 
Oberflächen zu geben, 
g ipfelt sie in  der Auf
stellung  von R ic h t
w ertta fe ln , über deren 
H andhabung  auf die 
O riginalarbeit v e r
wiesen werden m uß.

In  einer U n te r
suchung, die sich 
ebenfalls m it der 
Oberflächengüte be
faß t, weist R . G o t t -  
s c h a l d 11) auf die

0,25 0,5 1,0 1,5 2,0
Meißelhalbmesser r  in mm ^
Bild 5. Einfluß des Meißelhalbmessers und Vorschubes auf die Oberflächenrauhigkeit beim Zer- spaDen von Stahl mit rd. 0,00 % 0, 0,75 % Mn und 0,95% Cr im Drehvorgang mit einer Schnittgeschwindigkeit von 200 m/min nach H. Opitz und H. Moll.

9) Ber. betriebsw iss. A rb., 12. Bd. B erlin 1939.
10) Schweizer A rch. angew. Wiss. Techn. 6 (1940) S. 332/45.

N otw endigkeit h in , neben der P rü fu ng  der R auh igkeit m ehr als 
bisher auch auf die E i n h a l t u n g  d e r  g e o m e t r i s c h e n  F o rm  
zu ach ten . N ach den heu tigen  O berflächenprüfverfahren  w ird die 
geom etrische F orm  n u r m angelhaft oder g ar n ich t ausgew ertet.

11) M asch.-Bau B etrieb  19 (1940) S. 235/39.
12) Ber. betriebsw iss. A rb., 14. B d. B erlin  1941.
1,1) Technische O berflächenkunde. B erlin  1936.
14) Techn. Zbl. p rak t. M etaUbearb. 50 (1940) S. 501 /04 u. 506.
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Nachdem der E in flu ß  von V orschub, S pantiefe u n d  S ch n itt
geschwindigkeit auf die O berflächenrauhigkeit und  K örperform  
(Durchmesserabweichung) versuchsm äßig  e rm itte lt w urde, g ib t 
der Verfasser folgende günstig ste  A rbeitsbedingungen zur gleich
zeitigen E rreichung  g u te r Oberfläche u n d  k leinster Durchmesser-- 
abweichungen a n : S chnittgeschw indigkeit 100 bis 150 m /m in, 
Vorschub 0,04 (0,008, 0,09) m m /U  u n d  Spantiefe 0,5 (0,1, 
2,0) mm. Die eingeklam m erten  Zahlen stellen  G renzw erte dar 
und sollen m öglichst n ich t verw endet werden. H öhere als die 
angegebenen S chnittgeschw indigkeiten  bringen eine s ta rke  V er
schlechterung d er K örperform ; nach  A nsicht der B erich t
erstatter liegen die U rsachen h ierfü r in  dem  Schw ingungs
verhalten der W erkzeugm aschinen, doch sind  h ier sicherlich 
weitere V erbesserungen zu erw arten . D er ausschlaggebende 
Einfluß, den die Schneidenabrundung  in  V erbindung  m it dem 
Vorschub nach der U ntersuchung  von  Opitz u n d  M oll12) auf die 
Oberflächengüte au sü b t, kom m t in  dieser A rb eit n ich t zur 
Berücksichtigung. G o t t s c h a l d 15) g ib t in  einer w eiteren  A rbeit 
eine Darstellung der G rundform en, aus denen  sich die technische 
Oberfläche auf b a u t; es sind  dies die R auh igkeit, W elligkeit und  
Formungenauigkeit (U nebenheit). D ie zu  ih re r P rü fung  v o r
handenen V erfahren w erden k ritisch  auf ih re  E ignung  zur E r 
fassung einer oder m ehrerer der g en annten  drei Größen geprü ft 
und dabei die A nw endbarkeit des K o n d e n s a t o r v e r f a h r e n s  
nach J . P e r t h e n 1*) eingehend behandelt. D anach  is t das 
L ichtschnittverfahren nach  G. S ch m altz13) besonders fü r die 
Bestimmung der R au h igk e it geeignet, w ährend  das A btast- 
rerfahren nach S chm altz-K iesew etter15) neben  der R au h igkeit 
auch noch die W elligkeit e rm itte lt. B eiden V erfahren h a fte t 
jedoch der N achteil an , daß  sie n u r zw eidim ensional arbe iten , 
während die Oberfläche eine R aum frage d ars te llt. M it dem  
Kondensatorverfahren lä ß t sich n u n  die ta tsäch lich e Oberfläche, 
die sich als ein Gebirge d ars te llt, durch  Vergleichsm essungen 
erfassen, und  zw ar die F orm ungenauigkeit m it einer s ta rren , 
die Welligkeit m it einer elastischen u n d  die R au h igkeit m it einer 
plastischen E lektrode. D a jedoch zu r E rzielung  einw andfreier 
Meßergebnisse eine V ielheit von  versuchsanordnungsm äßigen 
Voraussetzungen erfü llt sein  m uß, b leib t abzuw arten , welche 
Bedeutung das K on d ensa to rverfah ren  erlangen  w ird.

Zu der noch s ta rk  u m stritten en  F rage  der S t a n d z e i t 
b e s tim m u n g  b e im  F r ä s e n ,  besonders bei S täh len  hoher 
Festigkeit, nehm en H . O p i tz  u n d  F . M e y e r 17) auf G rund  u m 
fangreicher Versuche grundsätz lich  S tellung . E ine m ittle re  
Verschleißphasenbreite von  0,2 m m  auf der Fräserfreifläche w ird 
für einen w irtschaftlichen F räsereinsatz  als zulässig e rkann t. 
Für Standzeitversuche m it F räse rn  sollte zweckm äßig dieser 
Wert allgemein verw endet werden, um  die V ergleichbarkeit v e r
schiedener Versuchsergebnisse sicherzustellen . D ie gleichen 
Verfasser beschäftigen sich in  einer w eiteren  A rb eit19) m it den 
zur Leistungssteigerung von F räs  Werkzeugen zw eckm äßigsten 
S c h n i t tw in k e ln . D rallw inkel von  10 bis 15 °, wie sie auch heu te 
noch Vorkommen, sollten  wegen d er d ad urch  hervorgerufenen 
starken Schnittk raftschw ankungen  n ich t m ehr verw endet 
werden. Mit Drallw inkeln von 30° bei S täh len  hoher F estigkeit 
und bis zu 40° bei S täh len  m ittle re r  F es tig k eit lassen  sich be
trächtliche Steigerungen der V orschubgeschw indigkeiten bei 
sonst gleichen Schnittbedingungen  erzielen. D er in  den b is
herigen Veröffentlichungen em pfohlene F reiw inkel von  3° wird 
als zu klein erkann t. U m  eine S tand zeite rhöhung  zu erreichen, 
muß der F räser auch noch nach einer gewissen A bstum pfung  
frei schneiden, was n u r bei größerem  F reiw inkel (5 b is 6°) ge
währleistet ist.

Der übliche F r ä s v o r g a n g  im  G egenlauf e rfä h rt von  M. E . 
M a r te l lo t t i l9) eine genaue U ntersuchung . H ervorgehoben  
wird dabei die gegenüber G leichlauffräsem  bessere O berfläche. 
Der Verfasser kündigt eine w eitere V eröffentlichung an , in  der 
er die beiden F räsa rten  k ritisch  gegenüberstellen  will.

Amerikanische E rfahrungen  u n d  A nsichten  übe r die m e t a l l -  
n rg isc h e n  E in f lü s s e  a u f  d ie  Z e r s p a n u n g s e i g e n s c h a f 
ten  von Stählen werden von H . W . G r a h a m ,  J .  D. A r m o u r ,  
P. S c h a n e  u nd  M. N . L a n d i s 20) zu sam m engetragen . D an ach  
soll bei der Erschm elzung von A u tom atenstah l fü r einen ü b e r das 
übliche Maß hinausgehenden Frischvorgang  sowie fü r  d ie Mög
lichkeit einer ausreichenden S tickstoffaufnahm e Sorge getragen

15) Techn. Zbl. p rak t. M etallbearb . 50 (1940) S. 393/98, 400.
16) Masch.-Bau 15 (1936) S. 669/71.
17) Techn. Zbl. p rak t. M etallbearb . 51 (1941) S. 600/03.
,8) Techn. Zbl. p rak t. M etallbearb. 51 (1941) S. 629/31.
“ ) T rans. Amer. Soc. Mech. E ng rs . 63 (1941) S. 677/700.
20) M etalProgr. 36(1939)N r. 1, S. 53/56 ;vg l.M eta llw irtsch .19

(1940) S. 753/57 '

w erden ; ebenso is t es fü r die Z erspanbarkeit am  günstigsten , den 
Schwefel gegen E nde des Schm elzverlaufes zuzusetzen. Im  
D uplex-V erfahren hergestellter A utom atenstah l is t solchem  aus 
Siem ens-M artin-S tahl überlegen. Von den E inschlüssen werden 
Eisensulfid, M anganoxydul und  E isenoxydul als zerspanbarkeits- 
fo rdernd  angesehen; K ieselsäure- u n d  Tonerdeeinschlüsse sind 
wegen ih re r H ärte  schädlich, doch g lau b t m an  beobach tet zu 
haben , daß  d ie K ieselsäure bei genügender Verm ischung m it 
E isen- \xnd M anganoxyd in  ih re r V erschleißwirkung s tark  
verm indert w ird. Die W a r m f o r m g e b u n g  soll so geleitet w er
den, daß die E n d tem p era tu r ein  großes K o rn  ergib t, was n ich t 
im m er angew endet w erden k a n n ; im  übrigen  t r i t t  der E influß 
der W arm verform ung gegenüber der Auswirkung, den W ärm e
behandlung u n d  Zusam m ensetzung auf die Z erspanbarkeit aus
üben, s ta rk  zurück. Als W ä r m e b e h a n d lu n g  w ird fü r u n 
legierten  S tah l m it u n te r 0,10 %  C A blöschen oberhalb Aca in 
W asser zum  V erhindern  des Schm ierens em pfohlen; S tähle m it 
m ittle rem  K ohlenstoffgehalt s ind  im  norm algeglühten  Z ustand 
am  besten  bearbe itbar, w ährend  bei m ehr als 0,50 °'0 C ein Teil 
des lam ellaren  P erlits  durch  G lühung in  kugeligen Z em entit 
übergeführt w erden m uß, d am it die F estigkeit im  Bereich guter 
Z erspanbarkeit b leib t. F ü r legierte S tähle m it vorwiegend 
karb idb ildenden  E lem enten  soll d ie W ärm ebehandlung so 
geleitet werden, daß  m öglichst ein grobkörniger lam ellarer P erlit 
an fä llt; is t der K ohlenstoffgehalt gleichzeitig hoch, so is t auf 
kugeligen Z em entit zu glühen, der keine besonderen Schwierig
k eiten  bei der Z erspanung b ring t. S tähle m it Legierungs
elem enten, d ie vorwiegend die G rundm asse beeinflussen, sind 
schwierig auf d ie zur Zerspanung günstigste Gefügeform des 
lam ellaren  P erlits  zu bringen, da sie bei n ich t genau zu treffender 
A bkühlungsgeschwindigkeit sorbitisch  oder kugelig werden. 
K altverform ung  w ird  in  solchen F ällen  als aussichtsreicher 
em pfohlen als W ärm ebehandlung. M an g laub t, daß die a r t 
eigene K orngröße keinen unm itte lb aren  E influß auf die Zerspan
b ark e it h a t, ab er durch  den  A lum inium gehalt eine Verschlech
te ru ng  bew irkt w ird, also feinkörnige S tähle schlechter sind. 
Gegen die A ufstellung zu strenger B e z ie h u n g e n  z w is c h e n  
B r i n e l l h ä r t e  u n d  Z e r s p a n b a r k e i t  w ird  von den am erika
n ischen V erfassern Stellung genom m en. Die B erich te rs ta tte r 
s tim m en dem  zu, sow eit es sich um  den Vergleich von  Stählen 
m it n ich t sehr unterschiedlichen B rine llhärten  h an d e lt; fü r das 
G esam tgebiet der S tähle m it A usnahm e v on  Sonderstählen  wie 
austen itische, k a lt verform te usw. g ib t jedoch die B rinellhärte 
einen g u ten  A nhalt zur B eurteilung der Z erspanbarkeit, wie 
neuerlich  auch wieder J .  S o r e n s o n  u n d  W . G a t e s 21) fü r 
w arm  gew alzte Stähle im  B rinellhärtebereich von 140 bis 300 
beweisen. Die G ültigkeit beschränkt sich aber auch hier n u r auf 
den  S chrupp versuch. Zusam m enfassend k an n  m an fü r die 
am erikanischen B eobachtungen des Einflusses m etallurgischer 
M aßnahm en auf die Z erspanbarkeit im  w esentlichen Ueber- 
einstim m ung m it den europäischen E rfahrungen  feststellen.

U eber den  E in f lu ß  d e s  G e fü g e s  a u f  d ie  B e a r b e i t 
b a r k e i t  v o n  E i n s a t z s t ä h l e n  m it rd . 0,15 % C u nd  5 %  N i, 
bzw. 0,15 %  C, 1,5 % Cr und  3,5 % N i bei der H erstellung von 
Z ahnrädern  fü r die am erikanische L u ftfa h rt berich ten  N. E . 
W o ld m a n  u n d  R . J .  M e tz l e r 22). Als wesentliches Ergebnis 
finden  sie, daß  eine G efügeausbildung wie z. B. Z eilenstruktur 
fü r  das Schruppen noch zufriedenstellende Ergebnisse h in sich t
lich S tandzeit u nd  Oberflächengüte ergibt, dieselbe Gefüge
ausbildung jedoch fü r die S ch lichtarbeit völlig unzureichend is t, 
d a  eine schlechte Oberfläche en ts teh t. N im m t m an  die F e in 
bearbeitung  v o r dem  A ufkohlen vor, so w erden beste S tandze it 
u nd  g u te  Oberfläche bei den genannten  S tählen  durch  eine zwei
stündige G lühbehandlung bei 480° m it O fenabkühlung erreicht. 
B etrieblich  w ird als vorte ilh after angesehen, die B earbeitungs
vorgänge in  folgender Reihenfolge vorzunehm en: Schruppen, 
Aufkohlen, Feinbearbeiten  u n d  H ärten . Diese Reihenfolge w ird 
gew ählt, um  den Verzug, der bei langen  E in sa tzzeiten  en tstehen  
kan n , zu um gehen. I n  diesem  F alle g ib t bei der F einbearbeitung  
lam ellarer P erlit beste Oberfläche.

H . O p i tz  u n d  G. Z i p p 23) verglichen die Z e r s p a n b a r k e i t  
von Chrom-Nickel- u nd  C h r o m -M o ly b d ä n -E in s a tz s tä h le n  
b e im  S to ß e n .  D ie S tähle ECN 35 u n d  ECMo 80 w urden  als 
Siem ens-M artin- u n d  E lek tros tah l bei verschiedenen Zugfestig
k eiten  un tersuch t. Als Maß fü r die Z erspanbarkeit konnte  beim  
Stoßvorgang n ich t die S tandzeit des W erkzeuges gelten , sondern 
ein  aus Fertigungsgründen  höchstens zulässiger Schneiden-

21) M etal P rogr. 39 (1941) N r. 1, S. 65.
22) Iro n  Age 148 (1941) N r. 19, S. 59/64.
23) Z ip p ,  G .: Z erspanbarkeitsun tersuchungen  an  Chrom - 

M olybdän-B austählen  aus Siem ens-M artin- u nd  E lek troo fen. 
D r.-Ing.-D iss. Techn. H ochschule A achen. B erlin  1940.
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verschleiß, gemessen als Schneidkantenversetzung an  der Span
fläche (SKVsp). Die bis zum  E in tr i t t  einer Schneidkanten
versetzung von  0,03 bis 0,1 mm erzielbare reine Stoßzeit (T), in 
A bhängigkeit von der B rinellhärte aufgetragen, ergibt hyperbel- 
förm ige K urven  zur B eurteilung der W erkstoffe untereinander. 
So w urde beim Stoßen eine bessere Z erspanbarkeit von  S tahl 
ECN 35 gegenüber S tah l ECMo 80 gefunden, w ährend dies beim 
D rehen n ich t der F a ll ist. E in  geringer U nterschied  zwischen 
Siem ens-M artin- u nd  E lek trostah l konnte nu r bei S tah l ECMo 80, 
u nd  zw ar zugunsten  des E lektrostahles festgestellt werden. E ine 
eindeutige A bhängigkeit der Z erspanbarkeit von Zeiligkeit und 
Feingefüge w ar n ich t nachzuweisen. Beim hier untersuchten  
Stoßvorgang an Z ahnrädern  liegen die Zeilen in der Zerspanungs
rich tung , weshalb ih r E influß zu rück treten  w ird. Z ur B eur
teilung der Z erspanbarkeit d ien te auch noch die O berflächengüte. 
Makro- u nd  M ikrorauhigkeit nehm en m it steigender S ch n itt
geschwindigkeit ab, und  die Unterschiede zwischen den S tählen  
ECN 35 u nd  ECMo 80 werden geringer.

Z ur Z e r s p a n u n g  v o n  a u s t e n i t i s c h e m  S t a h l  m i t
18 % C r u n d  8 % N i em pfiehlt W. B. B r o o k s 24) wegen der 
großen W ärm eausdehnungszahl und der geringen W ärm eleitung 
ausreichende K ühlung durch  geschwefeltes Schneidöl. Die 
S chnittw inkel müssen auf geringe Reibung und  d am it kleinste 
Erw ärm ung sowie auf kleinste K alth ärtu n g  eingestellt sein. 
Scharfe Schneiden, m öglichst geläppt, sind zur Verm eidung von 
K alth ärtun g  erforderlich. R eichlicher V orschub und Spantiefe 
sind zur Erzielung gu ter Oberfläche erforderlich. Die S ch n itt
geschwindigkeit is t um  20 bis 50 % kleiner als bei V ergütungs
stah l zu wählen. Schwefel-, Phosphor- und  Selenzusatz v er
bessern die B earbeitbarkeit.

U eber den günstigen E influß von W is m u t z u s a t z  auf die 
Zerspanbarkeit von nich trostenden  u nd  hitzebeständigen Stählen 
berichten H . P r a y ,  R . S. P e o p le s  u nd  F . W . F i n k 26). Sie 
untersuchen in S tählen  m it 19 %  Cr u nd  9 % N i sowie m it 
25 % Cr und  12 % N i den E influß von Schwefel, Selen, M olybdän, 
Phosphor, K upfer, Silber, Blei und  W ism ut allein u nd  zu m eh
reren  auf die Säg- u n d  B ohrbarkeit, Schwefel und  Selen ver
bessern die B earbeitbarkeit, bringen jedoch eine n ich t trag bare 
Verschlechterung des K orrosionsverhaltens. Silber g ib t streuende 
Ergebnisse und  Blei m acht die bekannten  Schwierigkeiten beim 
Zusetzen. E in  W ism utzusatz von 0,20 bis 0,30 % verbessert die 
Zerspanbarkeit augenscheinlich ohne die Festigkeitseigenschaften, 
Schw eißbarkeit u nd  K orrosionsbeständigkeit zu verschlechtern. 
Lediglich eine A bnahm e der B ruchdehnung im  Bereich von 
1000° is t zu verzeichnen, auf welchen U m stand  bei der W arm 
form gebung zu ach ten  ist. D as W ism ut is t zum  größten  Teil 
subm ikroskopisch verte ilt, soll die F erritb ildung  u n terstü tzen  
und  die Löslichkeit fü r K ohlenstoff erhöhen.

In  A m erika übliche S chnittbedingungen zur leistungs
fähigen G r a n a t e n h e r s t e l l u n g  g ib t M. K r o n e n b e r g 26) so
wohl fü r Schnellarbeitsstahl als auch fü r H artm etallegierung an.

Den E in f lu ß  d e r  K a r b i d v e r t e i l u n g  in  S c h n e l l 
a r b e i t s s t a h l  a u f  d ie  S t a n d z e i t  von  Dreh-, F räs-, Bohr- 
und  Räum w erkzeugen untersuchen H . B a l s t e r  u nd  W. 
L e m c k e 27). D urch Parallelversuche m it W erkzeugen aus 
ungenügend, üblich u nd  dreidim ensional geschm iedetem  S tahl 
w ird die k lare U eberlegenheit des le tz ten  bewiesen und  m etallo. 
graphisch durch das Vorhandensein günstiger K arbidverteilung, 
also Fehlen von s tärkeren  K arbidzeilen und  L edeburitnetzw erk- 
resten , b estätig t. N ach den E rfahrungen  der B erich te rs ta tte r 
bring t die a l l s e i t i g e  S c h m ie d u n g  zweifellos eine beachtliche 
Leistungssteigerung, besonders bei feinzahnigen W erkzeugen, 
hervorgerufen durch  die geringere G efahr der Ausbröckelung 
an der Schneidkante. W enn die Verfasser jedoch eine vielfache 
Ueberlegenheit dreidim ensional geschm iedeten Schnellarbeits
stahles feststellen, so gelangen sie hierzu durch die n ich t den 
üblichen V erhältnissen entsprechende W ahl des ungenügend 
durchgeschm iedeten Stahles als Bezugsgröße. Bezieht m an die 
S tandzeiten  der dreidim ensional geschm iedeten W erkzeuge auf 
solche von üblich geschm iedeten, so kom m t m an fü r die v o r
liegenden Versuche auf Leistungssteigerungen, die innerhalb  der 
G renzen von 50 bis 80 % liegen, was den ta tsächlichen  V erhält
nissen besser entsprechen dürfte . Bei einem Vergleich nach dem 
V60-K ennw ert w äre der U nterschied n a tü rlich  noch bedeutend 
geringer.

Angaben über zweckmäßige Bedingungen zur H e r s t e l l u n g  
v o n  S c h n e l l a r b e i t s s t a h l - W e r k z e u g e n  a u s  S t a b s t a h l

24) Am er. M ach., N .Y ., 85 (1941) S. 643/44; nach M etals 
& Alloys 14 (1941) S. 224.

25) Am er. Soc. T est. M ater., Vorabzug 29, J u n i 1941, 
10 S .; nach M etals & Alloys 14 (1941) S. 241.

2«) Mech. E ngng. 63 (1941) S. 425/30.
27) Techn. Zbl. p ra k t. M etallbearb . 50 (1940) S. 175/79.

d u r c h  S ta u c h u n g  m acht W . H . W i l l s 28). D urch die w eit
gehende V erform ung beim  S tauchen  w erden ähnliche Verbesse
rungen  der Schneidleistung wie durch  dreidim ensionales Schmie
den erzielt und  gleichzeitig bessere Festigkeitseigenschaften  der 
W erkzeuge erzielt. D ie Verform ung k an n  in  F lach- und Tief- 
gesenken je  nach der W erkzeugform  erfolgen. E ine größere 
Querverform ung (bezogen auf die S tabachse) g ib t gleichmäßigere 
K arbidverteilung . W eiter erlaub t die gute Verform ung im  Gesenk 
die V erwendung kleiner Blöcke fü r die S tabstahlherstellung, 
wodurch der V orteil einer feineren P rim ärkarbidanordnung  
gegeben ist. Die Gefügebilder ü ber die K arbidverteilung  in 
W alzstahl u nd  aus S tab s tah l gestau ch ten  Schmiedestücken 
sprechen nach  A nsicht der V erfasser sehr fü r diese Schmiede
ausführung. A ußerdem  erwiesen sich Q uerproben aus dera rt 
geschm iedetem  S tah l etw as zäher als die aus gew alztem  Stahl. 
Dies is t wohl auf die geringere Zeilenausbildung des geschmie
deten  Stahles zurückzuführen.

Die großen Mengen von  S tah l m it 4 %  Cr, 18 % W und
1 % V, die in A m erika tro tz  der aufkom m enden M olybdän
s täh le  verw endet werden, ließen den Versuch einer K e n n 
z e ic h n u n g  d e r  e i n z e l n e n  S c h n e l l a r b e i t s s t a h l s c h m e l 
z e n  nach ihrem  V erhalten  bei der V erarbeitung, wie Entkohlung, 
A ufkohlung, H ärteann ahm e, N eigung zum  Schwitzen, Z usam 
m ensetzungsunterschiede usw., zweckm äßig erscheinen. Nach 
dem  Vorschlag von  J .  G. M o r r i s o n 29) erh ä lt jede Schmelze 
auf G rund ih re r E rzeugungsgeschichte u nd  der L aboratorium s
untersuchung  einen B efund in F orm  eines K ennzeichens, das 
jedes S tück  bis zum  fertigen  W erkzeug trä g t. Diese Kennzeich
nung  soll die zw eckm äßigste Schm elzungsauswahl im  Hinblick 
auf den Verwendungszweck erm öglichen. Auf folgende kenn
zeichnende E igenschaften  w ird  an  H an d  von Beobachtungen, 
die an  über 700 Schm elzen gesam m elt w urden, hingewiesen: 
a) vollständige A nalyse, d ie auch den  K upfer-, N ickel-, Arsen-, 
A ntim on-, Zinn- u nd  A lum inium gehalt erfassen soll; b) Em p
findlichkeit gegen frühzeitiges „S chw itzen“ ; c) Neigung zum 
K altb ru ch ; d) H ärteann ahm e sowie e) E ntkohlungs- und  Auf
kohlungsneigung. Dem V erfasser schw ebt fü r den Schnell
arbe itss tah l eine ähnliche K ennzeichnung vor, wie sie fü r B au
stah l durch  die K orngrößenprüfung  nach  H . W . M c Q u a id  und
E . W . E h n 30) oder bei W erkzeugstahl durch  die E inhärtung  
gegeben is t, doch is t er sich d arü b er im  k laren , daß die Dinge 
beim  Schnellarbeitsstahl rech t verw ickelt sind. E r will die Arbeit 
deshalb auch n u r als Versuch gew ertet h aben . Die B erich t
e rs ta tte r  glauben, daß  sich zum indest fü r europäische V erhält
nisse der A rbeitsaufw and, den eine solche K ennzeichnung er
fo rdert, n ich t rech tfertigen  w ürde.
Z ahlentafel 1. Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  v o n  E . K . S p r in g  
u n d  J .  K . D e s m o n d  u n t e r s u c h t e n  W e r k z e u g s t ä h l e  f ü r  

P r e ß l u f t m e i ß e l .
Stahl % o % Si % Mn % Cr % Mo % v % w

1 0,81 0,29 o;33 _ _ _ _
2 0,49 0,15 0,32 1,09 — 0,22 2,123 0,57 1,49 0,77 — 0,58 0,16 —
4 1 0,46 0,64 0,76 2,44 0,63 — —
P rüfverfahren  fü r W erkzeugstähle sind keineswegs zu einer 

Reife wie fü r S chnellarbeitsstähle gelangt. Es verdienen daher 
die Ergebnisse von  E. K . S p r in g  u nd  J .  K . D e s m o n d 31) über 
ein P r ü f v e r f a h r e n  f ü r  P r e ß l u f t m e i ß e l  B eachtung. Von 
hochkant gestellten  3 mm dicken Blechen w erden bei gleich
bleibendem  A npreßdruck  m it einem  P reßluftm eißel gleich dicke 
Späne abgesohert. In  einem  Schaubild  w ird  auf der Abszisse 
der G ew ichtsverlust des Meißels, auf der O rd inate  die gesamte 
Z erspanungsm enge, die bis zum  S tum pfw erden erzielt wurde, 
aufgetragen. Diese K urven  geben ein anschauliches Bild der 
S chneidhaltigkeit. Zahlentafcl 1 g ib t die chemische Zusam m en
setzung der gep rü ften  S tähle. Bei 174 B rinellhärte des zer
span ten  Stahles erg ib t sich nach  steigender Gesam tspanm enge 
folgende R eihung der S täh le: 1, 3, 2, 4, bei 302 B rinellhärte  steht 
S tahl 2 w eit an  der Spitze. Sowohl geringerer P reß luftd ruck  als 
auch kleinere Spandicke verlängern  d ie S tand ze it, wodurch die 
G esam tspanm enge sehr hohe W erte annehm en kann. Trotz 
diesem U m stand  stellen die Verfasser als wahrscheinliches 
E rgebnis fest, daß  es w irtschaftlicher is t, m it höheren  P reß lu ft
drücken zu arbe iten , da d ie E rsparn is  an  A rbeitslohn größer als 
die M ehrkosten durch  öfteres N achschleifen und  häufigeren 
M eißelersatz sind.

28) T rans. Am er. Soc. M et. 28 (1940) S. 424/44.
29) Iro n  Age 143 (1939) N r. 17, S. 29/34 u . 104; N r. 18, 

S. 40/45 u. 59.
30) T rans. Am er. In s t . m in . m etallurg . E ngrs. 67 (1922) 

S. 341/91; vgl. S ta h l u . E isen  56 (1936) S. 1113/14.
31) Iro n  Age 148 (1941) N r. 7, S. 35/38.
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U eber Vorgänge beim  Verschleiß von H artm etalleg ierungen  

wurde in  dieser Z eitschrift v on  W . D a w ih l3-) bereits berich tet.
Mit den in  d er Regel vorkom m enden  S p a n f o r m e n  b e i 

d e r D r e h b e a r b e i t u n g  von  S tah l m it H artm etalleg ierung  
und den M öglichkeiten zu r Beeinflussung von  S panform  und  
Spanabfluß befassen sich m ehrere A rbeiten  v on  H . H e m -

dreizehn G rundform en von 
Spänen beschrieben und  ihre 
U nterscheidung in  Lang- und 
K urzspäne vorgenom m en. 
D arüber h inaus werden noch 
verschiedene G ruppen glei
cher äußerer Spanform  zu
sam m engefaßt; es sind  dies 
B and-, W irr-, W endel- und 
Spiralspäne. E ine planm äßige 
R undfrage im  B etrieb  stellte 
erw artungsgem äß Band- und 
W irrspan  als ungünstigste 
Spanform en heraus, doch 
k an n  ein der Langspanform  
angehöriger W endelspan 
durchaus erw ünscht sein. 
U ntersuchungen  über die 
Spanstauchung  ergaben, daß 
diese m it zunehm endem  Vor- 
schub, Spanw inkel und 
steigender Schnittgeschw in
d igkeit abn im m t (B ild  6). 
D araus w ird auch die n ied
rigere T em pera tu r des 
Spanes bei hoher S chnittge
schwindigkeit e rk lärt, da hier 
d er S tauchgrad  geringer und 

damit die E rw ärm ung k leiner is t als bei niederer S ch n itt
geschwindigkeit. I n  zwei w eiteren  A rbeiten34) beschäftig t sich 
Hemscheidt in um fangreichen V ersuchen m it der s p a n f o r m e n 
den S c h n e id e . Die bisherigen E rkenntn isse  lassen wohl e r
gehen, daß als bedeu tendste  E influßgröße bei Festlegung einer 
zur Erzielung g u ter S panform en erforderlichen T reppenbreite 
der Vorschub gelten  k an n , doch k en n t m an  die Beziehungen 
zwischen S pantreppenform  u n d  -abm essungen einerseits und 
Schnittbedingongen u n d  W erkstoff anderseits  noch zu wenig. 
Nachdem aus einer R eihe v on  Schneidenform en eine neuartige, 
leicht herstellbare T reppenform  m it schrägem  Rückenw inkel 
(50°) als günstig festgestellt w urde, k on nten  fü r diese Schneiden- 
fonn R ichtw erttafeln  fü r S pantreppenabm essungen  aufgestellt 
werden, deren G eltungsbereich sich auf B austäh le  beschränk t. 
Standzeitversuche zeig ten  fü r die T reppenschneide eine V er
minderung der S tandzeit um  21 bis 44 °'0 gegenüber Meißeln 
aus H artm etallegierung ohne T reppe, ein W ert, der also niedriger 
liegt als der bisher m it 50 % S tand ze itabfall angenom m ene. 
Diese S tandzeitm inderung sei jedoch  m it R ücksicht auf einen 
störungsfreien A blauf des B earbeitungsrorganges als trag b a r in 
Kauf zu nehm en. Franz Ra patz u n d  Josef Frehser.

Die Einführung der Weißblechindustrie 
in Sachsen 1536.

Nach den Forschungen von  O t t o  V o g e l1) h a tte  die W eiß
blecherzeugung ursprünglich  ih ren  S itz in  den S täd ten  N ü rn 
berg und W unsiedel. D ort w urden die au f den  H äm m ern  bei 
Amberg geschm iedeten oder vorgeschm iedeten  Schw arzbleche 
gebeizt und verz innt. D ie E n ts te h u n g  d er sp ä te r  seh r bedeu ten
den jüngeren W eißblechindustrie im  sächsischen Erzgebirge 
war bisher in D unkel g eh ü llt. E r i c h  M a t t h e s 5) h a t je tz t die 
Zusammenhänge k largestellt.

Noch im Anfang des 16. J a h rh u n d e rts  w ar die Erzeugung 
der vielen a lten  E isenw erke des E rzgebirges so unbedeutend , 
daß Eisen eingeführt w urde. Im  J a h re  1534 w urden  n u n  auf 
Betreiben des ta tk rä ftig e n  P falzgrafen  F ried rich , Herzogs in 
Bayern, späteren  K urfü rsten  F ried rich  I I .  von  d er P falz, in 
Amberg eine Zinnblechhandelsgesellschaft s n d  ein Z innhaus 
mit vier P fannen e rrich te t. D am it ging A m berg selbst zur H er
stellung des Fertigerzeugnisses ü ber. E in  A usfuhrverbot für 
Schwarzblech erschw erte den N ürnberger Zinnern  die B eschaf

” ) S tah l u . E isen 61 (1941) S. 210/13.
33) Techn. Zbl. p ra k t. M etallbearb . 51 (1941) S. 408 14.
**) Techn. Zbl. p rak t. M etallbearb . 51 (1&41) S. 461/67. 

513/17 u . 569/75.
l ) S tahl u . E isen  29 (1909) S. 1097/1107.
3) Arch. Sippenforsch. 19 (1942) S. 121/27 u. 154/59. — 

Der Aufsatz en th ä lt v iele fam ilienkundliche A nm erkungen, auf 
die verwiesen sei.

fung ihres R ohstoffs. D ieser Vorgang w ar o ffenbar d ie U r s a c h e  
dafü r, daß  sich der verm ögende N ürnberger Z innhändler A n 
d r e a s  (E nders) B la u ,  in  den A kten auch  von P lauen  genannt, 
vom sächsischen K urfürsten  Jo h an n  Friedrich  (dem  G roß
m ütigen) die Genehmigung zur A nlage v on  Blech häm m ern im 
E rzgebirge geben ließ. B lau, ein  ech ter Sohn des frü h k a p ita 
listischen Z eitalters, faß te  das U nternehm en m it K ra ft u n d  
G roßzügigkeit an . B ald  „verleg te“  er über 30 B ergleute u nd  
Gew erkschaften des Amtes Schw arzenberg, d . h . e r gab  ihnen 
Vorschüsse u nd  v ertrieb  ih re Erzeugung. Seine eigene industrielle 
T ätigkeit nahm  von Schneeberg aus ih ien  A nfang. D ort begann 
er m it der E rrich tu ng  von fünf B leehhäm m era u n d  fö rd erte  dii’ 
B au ten  so, daß  die ersten  W erke schon E nde 1536 in  B etrieb  
kam en. D as erste  Zinnbans wurde in  dem  O rte B lauen ta l an  
der Mulde errich te t, der offenbar eine G ründung von  A ndreas 
B lau  w ar. E in  weiteres Z innhaus kam  sp ä te r nach Zwickau, 
nachdem  der M agister und  zeitweilige B ürgerm eister von  
Zwickau, O s w a ld  L a s a n ,  F.inflnS auf die neue In d u s trie  
e rlang t h a tte .

Die neuen W erke im  Erzgebirge w aren der a lten  W eißblech
erzeugung weit überlegen. W enn auch die sächsischen E rze 
eisenärm er w aren als die A m berger, so w ar d ie um ständ liche 
Zwischenbeförderung verm ieden, u n d  der w eitläufige H erste l
lungsgang vom  E rz bis zum  fertigen  W eißblech lag in  einer H an d . 
Schwierig w ar die Beschaffung der erforderlichen F acharb eiter 
u nd  deren Ansiedlung in  der unw irtlichen Gegend. B lau  ging 
h ier rücksichtslos v o r: E r  spann te  den W erken in  Amberg. 
N ürnberg  u nd  W unsiedel ihre A rbeiter aus, indem  er den L euten  
durch A genten höhere Löhne, ja  das D oppelte ih re r bisherigen 
Bezüge versprach. V erschuldete H am m erbesitzer k öd erte  er. 
indem  er ihnen ih re Schulden bezahlte, so daß  sie abw andem  
konnten . Auch bei den V erm ittlergebühren u n d  bei der B e
gleichung von Reiseauslagen spa rte  er n ich t. F erner sorg te er 
fü r die E rrich tu ng  k leiner H äuser fü r die A rbeiter.

D er P falzgraf sah dem Treiben von  A ndreas B lau  n ich t 
u n tä tig  zu . Fortgezogene, die in  die H eim at zurückkehrten , 
um  ihre Fam ilien  zu besuchen, wurden festgenom m en u n d  u n te r 
A ndrohung der F o lte r einem  V erhör unterzogen, dessen Fragen 
der P falzgraf selbst aufgesetzt h a tte . Von den Aussagen ist beson
ders diejenige des H am m erm eisters Ludwig K ödnit aus B leistein  
(Pfalz-Sulzbach) aufschlußreich. D anach liefen die F äd en  des 
ganzen U nternehm ens bei Andreas B lau zusam m en. D ieser w ar 
„O berster P rinz ipal, denn wenn einem  etw as p re th  laufe, so 
schafft e r ihnen  R a t, denn er h ab  s te ts  zwei Schreiber, gebe alle 
W ochen bis an  die 200 G ulden Lohn aus zu r A ufrich tung  der 
H äm m er u nd  A rbeiten im  Bergw erk“ . N ach K ödn its  A ngaben 
wären die technischen Schwierigkeiten v erhältn ism äß ig  g la tt 
überw unden worden. Anscheinend schmolz m an  das E rz  sowohl 
im  R ennfeuer als auch in  etwa 3 m hohen S tücköfen, d ie täglich  
zwei L uppen von  je  7 Z entner Gewicht lieferten . D ie A m berger 
B lechm aße wurden übernom m en, so daß  auch  der A bsatz wohl 
n ich t zu wünschen übrigließ. Aus allem  geht h ervor, daß  B lau 
ein F achm ann w ar. Die V ernehm ungen lassen ab er erkennen, 
daß  es n ich t leicht w ar, die Frem den in der „W ild n is“  an zu 
siedeln. Manche kehrten  in  ihre H eim at zurück, bei denen, die 
ausharrten , ließ sich der Gegensatz zwischen dem  „ungezähm ten  
Volke“  aus der Frem de u nd  den E inheim ischen n u r  langsam  
überbrücken. Auch das V orrecht, fre i backen, sch lachten  und  
brauen zu dürfen, das sich B lau fü r seinen H of zu Sosa u nd  fü r 
seine H äm m er h a tte  geben lassen, s tieß  bei den  S tä d te n  auf 
W iderspruch.

B lau, der nach  seinen A ngaben an  die 13 000 G ulden im  
sächsischen Berg- u nd  H üttenw esen v e rb au t h a tte , e rn te te  
n ich t die F ru ch t seiner ebenso kühnen  wie erfolgreichen U n te r
nehm ungen. D er N eid und  die M ißgunst d er einheim ischen 
U nternehm er b rachten  ihn  schon bald  beim  K urfü rs ten  in  U n 
gnade. Sein Schicksal w eiter zu verfolgen, w ird  eine besondere 
A ufgabe der H eim atforschung sein.

Es bleibt das V erdienst des A ndreas B lau , die sächsische 
W eißblecherzeugung begründet und  d am it das a lte  städ tische  
H andw erk der Z inner zur In d ustrie  en tw ickelt zu h ab en . Vom 
Erzgebirge ans h a t sich d an n  die W eißblechherstellung nach  
E n g l a n d "  verb re it e t. D ie Anwendung des W alzw erks gab  der 
englischen W eißblechindustrie eine Vorzugsstellung, die sie bis 
in =unsere Zeit behalten  h a t. N euerdings h a t d an n  die W eiß
blecherzeugung. besonders in  den V ereinigten S ta a te n , große 
F o rtsch ritte  gem acht. W enn w ir die riesigen kon tinu ierlichen  
B lechstraßen^ u nd  B reitbandkaltw alzw erke, d ie G lüh-, Beiz- 
u nd  Verzinnm aschinen betrachten , wollen w ir n ich t vergessen, 
daß  es ein D eutscher, daß  es der N ürnberger Z innhänd ler A n
dreas B lau gewesen ist, der den G rundstein  zu der gew altigen 
W eißblechindustrie unserer Zeit gelegt h a t.

Otto Johannen.

s c h e id t33) 34). Z uerst33) werden

Span winke! in Grad
Bild 6. Abhängigkeit der Span- Bauchung vom Spanwinkel lür verschiedene Vorschübe bei der Drehbearbeitung von Stahl mit 100 kg mm2 Zugfestigkeit nach H. Hemscheidt. (Schnittgeschwindigkeit 120 m/min, Spantiefe 1,0 mm.)
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Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(Patentblatt Nr. 47 'vom 19. November 1942.)
K l. 7 a, G r. 13, B 190 176. V orrich tung  zum U m führen 

von Feinblechen u nd  P la tin en  fü r Blechwalzwerke. E r f . : R obert 
P eldm ann, H am m  (W estf.). A nm .: J .  B anning  AG. und  R obert 
F eldm ann, H am m  (W estf.).

K l. 7 a, Gr. 20, D 82 133. L agerstuh l fü r die 
K uppelspindel von W alzwerken. E rf .: Ludwig
W egm ann, D uisburg. A nm .: Demag AG., D uisburg.

K l. 7 a, Gr. 23, K  156 127. A nstellvorrichtung 
fü r die W alzen von W alzw erken. E rf .: W ilhelm  
M üllenbach, M agdeburg. A nm .: Fried . K ru pp  Gruson- 
werk, AG., M agdeburgBuckau.

K l. 7 a, G r. 27/01, R  103 905. E in richtung  zum 
S ortieren  von  Blechen oder ähnlichen flachen W erk
stücken . Josef S tad ler, W iesbaden.

K l. 7 b, Gr. 5/30, D 82 469. W ickeltrom m el 
fü r bandförm iges W alzgut. E rf .: Josef N iederprüm ,
D uisburg. A nm .: Demag AG., D uisburg.

K l. 18 c, G r. 11/10, S 140 491. K analofen  m it 
L uftum wälzung. E rf.: W alter Lange, Langenselbold 
(K r. H anau). A nm .: D eutsche Gold- u nd  Silber- 
Scheideanstalt vorm als Roeßler, F ra n k fu rt a . M.

K l. 21 h, G r. 32/12, L 99 800. M aschine zum  S tum pf
schweißen von D räh ten  u nd  ähnlichen W erkstücken. E rf.: 
R alph  A. G ilbert, P ittsfie ld , M assachusetts (V. S t. A.). A nm .: 
Allgemeine E lektricitäts-G esellschaft, B erlin.

K l. 31 c, G r. 15/01, A 90 917. V orrichtung zur S chall
behandlung von Stoffen, insbesondere von Metallschmelzen. 
E r f .: D r. W illy K unze, Brem en. A nm .: A tlas-W erke AG., Brem en.

K l. 31 c, Gr. 15/02, R  111 017; Zus. z. P a t. 725 674. K ü h l
kokille. E rf.: D ipl.-Ing. F red  W egscheider, D onawitz. A nm .: 
Reichswerke AG. Alpine M ontanbetriebe „H erm an n  G öring“ , 
W ien. ' ,

K l. 42 k, Gr. 23/01, H  162 737. N ach dem Rockwell-Ver- 
fahren arbeitender H ärtep rü fer. R ichard  H errm ann, Berlin- 
Lichterfelde.

K l. 48 b, Gr. 2, D  84 455. Verzinnm aschine fü r B lechtafeln. 
E rf.: F . S telbrink, Duisburg. A nm .: Dem ag AG., D uisburg.

K l. 49 1, Gr. 12, D 81 968. S in terkörper als G leitwerkstoff. 
E rf.: D r.-Ing. M ax K oehler, W ette r (R uhr). A nm .: Demag 
AG., D uisburg.

K l. 80 c, Gr. 11, K  161 387. V orrichtung zum  Auflockern 
von G ut, das auf einem endlosen B and  oder R ost g esin tert oder 
geb ran n t w ird. E rf .: A ugust H agen, M agdeburg. A nm .: Fried . 
K rupp  G rusonwerk, AG., M agdeburg-Buckau.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 47 vom 19. November 1942.)

K l. 49 h, N r. 1 525 480. V orrichtung zum  Schweißen von 
R ohren. R undnähten  od. dgl. A rado-Flugzeugwerke, G. m. b. H ., 
P otsdam .

Deutsche Reichspatente.
Kl. 4-0 a, Gr. 230, Nr. 722 962, vom 13. J a n u a r  1938; ausge

geben am  24. J u li  1942. Z usatz zum  P a te n t 687 358 [vgl. S tahl 
u. E isen  60 (1940) S. 573]. G u t e h o f f n u n g s h ü t t e  O b e r-  
h a u s e n ,  AG., in  O b e r h a u s e n ,  R h ld .  (E rfinder: Anders 
H olm berg in  S tockholm .) Vorrichtung zum Sintern  von pulver- 
förmigen oder feinkörnigen Erzen oder ähnlichen Ausgangsstoffen.

D er zu sin ternde Stoff gelang t aus dem  G ebäude a  über die 
Fördervorrichtung  b zum  T rich ter c der T rockenvorrichtung d 
m it w ärm eisolierter K am m er e und  drehbarer Trom m el f, d ie von 
heißen Gasen aus der Sin terzone um sp ült w ird, dann zur Vor- 
w ärm vorrichtung m it einer in  einer w ärm eisolierten K am m er g 
angeordneten  Trom m el, d ie ebenfalls von heißen Gasen aus der 
S interzone u m sp ü lt w ird, und  fä ll t  durch  das R ohr h zu einer 
Düse i, wo der Stoff der W irkung einer Schleudervorrichtung k 
ausgesetzt u nd  in und  durch  einen konverterähn lichen  B ehälter 
oder Schleuderrohr 1 geschleudert w ird. An der Düse i is t  z. B. 
ein Gas- oder Oelbrenner zum  E rzielen  der Verbrennungs- oder 
Sinterw ärm e angeordnet. An das S in terrohr sch ließt sich eine 
K am m er m m it einem  drehbaren  R ad  n  an , gegen das der zu 
s in ternde Stoff geschleudert w ird. D er K am m erraum  erstreck t 
sich im  A nschluß an  die jeweilige P ra llfläche über das ers ta rr te

l ) Die Anm eldungen liegen von dem  angegebenen Tage an 
w ährend dreier M onate fü r jederm ann  zur E insich t und  E inspruch
erhebung im  P a te n ta m t zu B erlin aus.

S in tergu t. D ie W elle o des R ades n  is t  hohl u nd  h a t ganz oder 
teilw eise ra d ia le  Oeffnungen p , so daß  zu r Entschw efelung und 
O xydation  durch  die d ann  m it Oeffnungen q versehene Radw and r 
L u ft in  den gesin terten  S toff e ingedrückt oder durch den ge
s in te rten  Stoff gesaugt w erden kann. D ie Abgase verlassen die 
K am m er m durch  das R ohr s u nd  w erden den Vorwärm - und 
T rockenvorrichtungen zugeführt. D er gesin terte  Stoff fä llt wegen

seiner Schw erkraft ü ber das im  rech ten  W inkel zum  Halbmesser 
des R ades n  anliegende A bkratzm esser t  heraus.

Kl. 18 c, Gr. 1101, Nr. 723 419, vom  26. F eb ru ar 1941; aus
gegeben am  5. A ugust 1942. A n d e r s  A n d e r s e n  in  G o d t-  
h a a b  ( D ä n e m a r k ) .  Ofen fü r  Schm iede-oder Härtegut.

D er Ofen h a t einen aus P la tte n  bestehenden , innen  durch 
eine A usm auerung aus feuerfestem  W erkstoff geschützten  Mantel 
u n d  eine S chiebetür vor einer 
Oeffnung zum  E inführen  
u nd  H erausnehm en der W erk
stücke. Aus der P la tte n 
wand a  m it der Oeffnung b 
i s t  ein S tück  über der Oeff
nung  b w eggeschnitten  und  
an  dessen S telle eine lose auf 
gehängte P la t te  c angebrach t, deren  dem  Ofen zugekehrte Seite 
m ehrere R eihen  von  V ertiefungen d  h a t;  diese bew irken, daß 
d ie P la t te  sich beim  E rh itzen  n ich t werfen k ann , so daß die 
T ür e oben an  einer ebenen F läche an lieg t.

Kl. 31 C, Gr. 1802, Nr. 723 482, vom  9. Mai 1937; ausgegeben 
am  5. A ugust 1942. S c h o e l l e r - B le c k m a n n - S t a h lw e r k e ,  
AG., in  W ie n . (E rfin der: In g . J u liu s  H au ck  in  B aden bei 
W ien.) Schleudergußmaschine.

Bei der M aschine zu r M assenerzeugung, besonders von H alb 
erzeugnissen, wie z .B . P la tin e n , K nü ppeln ,R ohrluppen , Geschoß
roh lingen , w ird d a s M e ta ll in d ie a u f  dem  O berteil d er G rundp latte  

abnehm bar 
angeordneten  
G ießform en a  
von ih rem  äu 
ßeren E nde her 

entgegenge
se tz t der R ich
tu n g  der F lie h 
k ra f t eingelei
te t .  A lle Gieß
form en haben 
an  ihrem  äuße
ren  E nde eine 

verbindende 
Z uleitung  b 
fü r das flüssige 
M etall, an  die 
sich d ie zur 
Drehachse h in  
schräg au f
w ärts gerich te
te n  G ießfor
m en a  m it
ih ren  F u ß p un k ten  anschließen, u nd  d ie d u rch  d ie vom  zen tra len  
E inguß  c abzweigenden K anäle  d  m it M etall gespeist werden. 
D er U n te rte il der G ru n d p la tte  e w ird  um  d ie Achse f d u rch  das in 
den Z ahnkranz g eingreifende Z ahnrad  h  der w aagerech ten  A n
triebsachse i angetrieben.
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Zeitschriften- und Bücherschau Nr. 111}.
Allgemeines.

G rün, R ich a rd , P rofessor D r.: W ir  u n d  d ie  T e c h n ik .  
Mit 98 Abb. Berlin , W ien, Leipzig: O tto  E lsner, Yerlagsgesellsch. 
1942. (171 S.) 8°. 6,80 MM. —  „ . . . D a setze ich m ich an  meinen 
alten S chre ib tisch . . . u n d  schreibe einm al a ll das auf von  der 
Technik, was ich weiß, wie sie w urde u n d  was sie is t, keine 
Technikgeschichte, das k an n  der H err M atschoß v iel besser, 
auch keine P hilosophie der T echnik , das überlaß  ich dem H errn  
Diesel, und  auch keine E ntschu ld igung  der Technik, ganz einfach 
so Gedanken, wie m an  sie sich m acht, w enn m an  in  s tillen  Tagen 
über etwas n achgrübelt, ü ber a ll das Neue, das in  den le tz ten  
hundert Jah ren  in d ie W elt gekom m en i s t . . . “  So s te l lt  sich 
der Verfasser nach  seinen eigenen W orten  S inn u nd  Zweck 
dieses Buches vor, das sich an  die T echniker a l l e r  F achrich 
tungen w endet. U nd das m uß an e rk a n n t w erden, es is t ein a n 
ziehend geschriebenes Buch, das ohne große S onderkenntnisse 
einzelner Gebiete jedem  etw as zu sagen h a t  und  infolge seines 
Gedankenreichtum s sicherlich zum  N achdenken  an reg t über die 
Bedeutung der T echnik  fü r das D asein ü b e rh au p t u nd  fü r die 
Kulturentw icklung der M enschheit insbesondere. B B S

Körber, F r ie d r ic h : Z ie l  u n d W e g e  d e r  E i s e n f o r s c h u n g .  
R ü c k b lic k  u n d  A u s b l ic k  a u s  A n la ß  d es  2 5 j ä h r ig e n  
B e s te h e n s  d e s  K a i s e r - W i l h e l m - I n s t i t u t s  f ü r  E i s e n 
fo rs c h u n g . [S tah l u. E isen  62 (1942) N r. 43, S. 893/903.]

Geschichtliches.
M ertens, H an s: J u l i u s  R ö m h e ld ,  d e r  E r b a u e r  d e s  

e r s te n  K o k s h o c h o f e n s  im  r h e i n i s c h - w e s t f ä l i s c h e n  
I n d u s t r i e b e z i r k .*  [S tah l u. E isen 62 (1942) N r. 43, S. 903/05.]

Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
Allgemeines. Daeves, K a rl: G e p la n t e  F o r s c h u n g  r e i f t  

je c h tz e i t ig .*  Beispiele aus der E ntw ick lung  von  S tählen  und  
R ostschutzm aßnahm en fü r die Erfolge p lanm äßiger Forschung. 
[Vierjahresplan 6 (1942) N r. 10, S. 461/63.]

K ohaut, A rtu r: W a s  i s t  E n t r o p i e ,  u n d  w o z u  d i e n t  
s ie?  [S tah l u . E isen  62 (1942) N r. 42, S. 882/83.Physik. H oudrem ont, E .:  F e r r o m a g n e t i s m u s  u n d  
W e rk s to ff .*  Zusam m enhang zwischen M agnetism us und  
Atomaufbau. M aßgebende Vorgänge fü r das Zustandekom m en 
der verschiedenen Form en der M agnetisierungskurve. E rzie
lung einer m agnetischen V orzugsrichtung. B eziehung des 
Ferromagnetism us zum  E las tiz itä tsm o d u l u n d  W ärm eaus- 
dehnungsbeiwert. [Techn. M itt. K ru pp , A : F orsch.-B er., 5 
(1942) N r. 18, S. 297/312.]

W atzlawek, H .: D a s  Z y k lo t r o n .*  D ie w ichtigsten  
grundsätzlichen E igenschaften . A ufbau des Z yklotrons. A us
blick für die W eiteren tw ick lung . [ETZ 63 (1942) N r. 27/28, 
S. 319/26.]Angewandte Mechanik. Sörensen, E m il: A u s  d e r  s t r ö 
m u n g s t e c h n is c h e n  F o r s c h u n g  d e r  G e g e n w a r t .*  [Z. 
VDI 86 (1942) N r. 27/28, S. 435/38.]Chemie. R em y, H einrich, D r., a. o. Professor an  der H an si
schen U niversitä t: L e h r b u c h  d e r  A n o r g a n i s c h e n  C h e m ie .
2. u. 3. Aufl. Leipzig: A kadem ische V erlagsgesellschaft Becker 
& Erler, Kom .-Ges. 8». —  B d. 2. M it 97 Abb. (u. 1 T ab . im  A n
hang.) 1942. (XXn, 836 S. u. 9 S. im  A nhang.) 22,70 MM, 
geb. 24,50 MM. S  B 5Bergbau.

Lagerstättenkunde. W righ t, Charles W ill: F ü r  d ie  R ü 
s tu n g s t e c h n ik  w ic h t ig e  E r z e  in  S ü d a m e r i k a ;  e in  
k r i t i s c h e r  U e b e r b l i c k  ü b e r  d ie  L a g e r s t ä t t e n  u n d  
d e re n  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t .  A ngaben u . a. ü ber W olfram -, 
Nickel-, K obalt- u nd  M anganerzvorkom m en. [M etal In d ., Lond., 
57 (1940) N r. 2, S. 33/36.]

Aufbereitung und Brikettierung.
Eisen- und Metallrückstände. K öhler, F r itz :  Z e r k l e in e r n  

von w o ll ig e n  S t a h l s p ä n e n  in  e in e m  B r e n n o f e n .*  
[Stahl u. E isen 62 (1942) N r. 44, S. 921/22.]

Brennstoffe.
Koks. H offm ann, H ein rich : G r u n d s ä t z l i c h e  E r w ä 

g u n g en  ü b e r  d ie  V e r b e s s e r u n g  v o n  H o c h o f e n k o k s .  
[Stahl u. E isen 62 (1942) N r. 40, S. 846/49.]

P overt, G .: H ü t t e n k o k s .  U eberblick  ü ber d ie K oks
erzeugung. P hysikalische E igenschaften  von K oks: F arb e  u nd  
Klang, Abriebfestigkeit, H ärte , S tückgröße, scheinbares spezifi

*) B B 3  bedeutet Buchanzeige. —  * b ed eu te t A bb ildun
gen in der Quelle.

sches Gewicht, Porigkeit. Chemische E igenschaften: G ehalte 
a n  Nässe, Asche, flüchtigen B estand teilen , Schwefel und  P ho s
phor. K oksw ertzahl. Probenahm e u nd  A nalyse. Therm ische 
E igenschaften: H eizw ert, V erbrennlichkeit, R eaktionsfähigkeit. 
[M etallurgie C onstruct. mec. 73 (1941) N r. 8, S. 19/21; N r. 9, 
S. 13/15; N r. 10, S. 19 u. 21.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.
Nebenerzeugnisse. P aus, H einrich : B e w e r tu n g  v o n  V o r 

s c h lä g e n  z u r  E r h ö h u n g  d e r  B e n z o la u s b e u te  b e i  d e r  
H o c h t e m p e r a t u r - E n t g a s u n g  d e r  S te in k o h l e  im  W a a g e -  
r e c h t - K a m m e r o f e n .*  Bedeutung des Benzols. E n tsteh un gs
bedingungen von  B enzin u nd  Benzol. E ntgasungsverlauf und 
K oksbildung. D er U m bildungsvorgang. A usbeutesteigerung an 
B enzol durch  V erbesserung der Auswasch- und  A ufarbeitungs
verfah ren . E rhöhung  der Benzolausbeute durch Beeinflussung 
im  K oksofen. A llgemeine V ersuchsanordnung u nd  Versuchs
durchführung  bei D eckenkanal- u n d  Innenabsaugung. Aus
w ertung  u n d  B eurteilung . [Oel u. K ohle 38 (1942) N r. 36, 
S. 1087/1102; N r. 37, S. 1119/30; N r. 38, S. 1153/64.]

R eerink , W ilhelm : D ie  O e la u s b e u te  b e i  d e r  V e r 
k o k u n g .*  E influß  der technischen E ntw icklung des Koksofens 
auf die K ohlenw ertsto ffausbeute . V erfahren und  Vorschläge 
zur A usbeutesteigerung. Absaugung der p rim är gebildeten 
Schw elteerbestandteile. V erfahren zur E instellung der günstig
sten  T em peraturbed ingungen  im  G assam m elraum . [G lückauf 
78 (1942) N r. 41, S. 597/605 (Kokereiaussch. 88).]

Gasreinigung. Lohrm ann, Hugo, u nd  P au l S to ller: G as- 
S c h w e f e lg e w in n u n g  n a c h  d e m  A m m o n ia k v e r f a h r e n  
a u f  d e r  K o k e r e i  R e d e n .*  B eschreibung des Amm on-Schwe
felverfahrens System  Collin zur Schwefelwasserstoffaus
waschung m ittels  wäßrigen A m m oniaks. [Arch. bergbaul. 
F orsch . 3 (1942) N r. 1, S. 43/48.]

Scheer, W olfram : U e b e r  d e n  S t a n d  d e r  G a s e n t 
s c h w e f lu n g  m i t  A m m o n ia k w a s s e r .*  G rundlagen und 
E ntw ick lung  der verschiedenen V erfahren. [Arch. bergbaul. 
F orsch. 3 (1942) N r. 1, S. 36/42.] . j . m

Sonstiges. K oeppel, Claus: D ie  R ü c k g e w in n u n g  e in ig e r  
A b f a l l s t o f f e  in  K o k e r e i b e t r i e b e n .*  N utzbarm achung 
von D ickteer, Sättigerschlam m , Phenolen u nd  N aph thalin  aus 
dem  W asser des Schlußkühlers. [G lückauf 78 (1942) N r. 37, 
S. 533/36.] Feuerfeste Stoffe.

Eigenschaften. Fisher, H enry  G.: A u s g a n g s s to f f e  fü r  
f e u e r f e s t e  A u s k le id u n g e n .*  R einheit, Schm elzpunkt, B in 
dem itte l, Feuerfestigkeit, Porigkeit, Steingewicht, D ruck
erweichung, T em peraturw echselbeständigkeit, elektrischer W ider
s tan d  u n d  W ärm eleitfähigkeit von  Schm elztonerde, Silizium 
k arb id  und  S interm agnesia. Bew ertung der verschiedensten 
feuerfesten Stoffe in  ih ren  einzelnen, fü r  die F euerfestigkeit 
m aßgebenden E igenschaften. [M etal P rogr. 40 (1941) N r. 2, 
S. 177/82.]

Oefen und Feuerungen im allgemeinen.
(Einzelne Bauarten siehe unter den betreffenden Fachgebieten.)

Feuerungstechnische Untersuchungen. H otte l, H . C., und
R. B. E g b ert: D ie  S t r a h lu n g  v o n  O fe n g a s e n .*  E n tw ick 
lung eines Rechenverfahrens ü ber die W ärm eübertragung  durch 
G asstrah lung  fü r K ohlensäure u n d  W asserdam pf. D er T eil
d ruck  des W asserdam pfes —  bei unveränderlichem  p • s •— w irk t 
wahrscheinlich in  einem engeren Bereich, als b isher im  S chrift
tu m  angegeben, auf die S trah lung  ein. V ereinfachtes V erfahren 
zur B erücksichtigung der G estalt des G askörpers. [T rans. Amer. 
Soc. mech. E ngrs. 63 (1941) N r. 4, S. 297/307.]

Wärmewirtschaft.
Wärmetheorie. Jun g , H u b e rt: B e t r a c h t u n g e n  z u r  B e 

r e c h n u n g  v o n  W ä r m e a u s t a u s c h e r n  m i t  R i p p e n 
r o h r e n .*  [BBC-Nachr. 29 (1942) N r. 1, S. 18/23.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Kraftwerke. P fle iderer, E .:  I n d u s t r i e k r a f t w e r k e .  I . 

G r u n d s ä t z l i c h e s .  W a s s e r r e in ig u n g ,  D a m p f k e s s e l f r a -  
a e n . I I .  W ä r m e s c h a l t b i l d ,  G e s a m ta n o r d n u n g .*  D er 
U nterschied  zwischen öffentlichen K raftw erken  u nd  In d u strie 
k raftw erken . E rfah run g en  m it D am pfum form ern. E rgebnisse 
neuzeitlicher W asserreinigungen. W ahl des Kesseldruckes, der 
Zw ischenüberhitzung, der K esselgröße. A schenbeseitigung durch 
Einschm elzen. G rundriß . E n tw ürfe  fü r verschiedene R au m 
v erhältn isse . N ordam erikan ische E ntw icklung. [Z. V D I 86 
(1942) N r. 35/36, S. 529/34; N r. 37/38, S. 571/78.]
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Dampfkessel. G üldner, W a lth er: H o c h d r u c k d a m p f -
u n d  K e s s e la n l a g e n  im  H ü t t e n b e t r i e b .*  [S tah l u . E isen 
62 (1942) N r. 40, S. 835/43 (M asch.-Aussch. 99 u. W ärm estelle 
309).]

M atthae i, G. A .: D ie  A s c h e n a n s ä tz e  a n  B e r ü h r u n g s 
h e i z f l ä c h e n  v o n  S ta u b k e s s e l n .  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  
U r s a c h e  u n d  A b h i l f e m a ß n a h m e n .*  [Arch. W ärm ew irtsch. 
23 (1942) N r. 2, S. 25/28.]

Schöning, W .: E n t a s c h u n g  v o n  G r o ß k e s s e la n l a g e n .  
B e d e u tu n g ,  S t a n d  u n d  Z u k u n f t s a u f g a b e n .*  G ru nd 
lagen der E ntaschungseinrichtungen. E ntaschungen fü r R ost- 
u n d  S taubfeuerungen. Flugaschenförderung. [Arch. W ärm e
w irtsch. 23 (1942) N r. 6, S. 121/25.]Speisewasserreinigung und -sntölung. Seeger, A .: E r s p a r 
n i s s e  b e i  d e r  K o n d e n s a t e n tö lu n g  m i t  A k t iv k o h le .  
V o r s c h la g  z u r  w i r t s c h a f t l i c h e n  A u s g e s t a l t u n g  d es  
V e r fa h re n s .*  Em pfehlung von M ehrfachfiltern, um  die Füllung 
fü r d ie V orreinigung ausnutzen zu können. [Arch. W ärm e
w irtsch. 23 (1942) N r. 2, S. 41/42.]Elektrische Leitungen und Schalteinrichtungen. S chau
m ann, H ., u nd  M. Spehn: E l e k t r i s c h e  L e i s tu n g s v e r l e g u n g  
in  W e r k s t ä t t e n .*  Vorschlag eines neuen System s der S trom 
zuführungen fü r W erkstä tten  ohne L aufk rane über Schleif
leitungen. [W erkstattstechn ik  36 (1942) N r. 11/12, S. 232/34.] 

Rohrleitungen (Schieber, Ventile). Friedrich , W .: W e r k 
s t o f f e  u n d  V e r b in d u n g e n  f ü r  H o c h d r u c k - R o h r l e i 
tu n g e n .*  [Arch. W ärm ew irtsch . 23 (1942) N r. 6, S. 127/30.] Gleitlager. Arens, J . : D ie  P r e ß s t o f f l a g e r  d e s  g r ö ß t e n  
W a lz w e rk e s  d e r  W e lt.*  E ingehende B eschreibung der 
L ager des großen P anzerplattenw alzw erkes (vgl. S tah l u. 
E isen  61 (1941) S. 1101/05). [K unststoffe 32 (1942) N r. 8, 
S. 237/41.]

F ran k , H .: D ie  B e l a s t b a r k e i t  v o n  K u n s t h a r z - P r e ß -  
s to f f l a g e r n .*  [M asch.-Bau B etrieb  21 (1942) N r. 6, S. 257/61.] 

G a r r e ,  B .: B e i s p ie l  d e r  w i r t s c h a f t l i c h e n  H e r s t e l 
lu n g  e in e s  d o p p e l s e i t i g  m i t  B le ib r o n z e  b e g o s s e n e n  
L a g e r s  m i t  S t a h l s tü t z s c h a l e .*  A ngaben ü ber zweck
mäßige H erstellung der Lagerschalen durch Zusammenschweißen 
einseitig p la ttie rte r  Stahlbleche. [M etallw irtsch . 21 (1942) 
N r. 37/38, S. 570/72.]

Wälzlager. E schm ann, P .: D e r  E in b a u  g r o ß e r  W ä lz 
la g e r .*  D er E inbau  von großen L agern  erfo lg t n u r auf G rund 
einw andfreier Messungen m it geeigneten W erkzeugen. [W erk
s ta tts tec h n ik  36 (1942) N r. 11/12, S. 219/23.]

Sonstige Maschinenelemente. K uhn, J . :  E in e  l i c h t 
e l e k t r i s c h e  S ic h e r h e i t s k u p p lu n g .*  In  V erbindung m it 
einer drehelastischen K upplung w ird eine Photozelle beeinflußt. 
Es lä ß t sich dadurch  insbesondere auch eine A usschaltung bei 
rhythm ischen Schwingungen erzielen. [ETZ 63 (1942) N r. 17/18, 
S. 210.]

Sonstiges. Fleischm ann, A .: N e u e  W e g e  d e r  W in d -  
k r a f tn u t z u n g .*  [D tsch. Techn. 10 (1942) O kt., S. 417/22.] 

Schieber, W alther: E n e r g i e q u e l l e  W in d k r a f t .*  [Dtsch. 
Techn. 10 (1942) O kt., S. 415/16.]

Förderwesen.
Hebezeuge und Krane. Abhöh, W alte r: W ie  g ro ß  i s t  d ie  

N u t z u n g s z e i t  u n d  d ie  S t i l l s t a n d s z e i t  I h r e s  L a u f 
k r a n e s  ? '[S ta h l u. E isen  62 (1942) N r. 41, S. 867/68.]

W er ksbeschr eibungen.
V on  d e n  E is e n -  u n d  S ta h l w e r k e n  v o r m a ls  G e o rg  

F i s c h e r ,  S c h a f f h a u s e n .*  K urze M itte ilungen aus dem  
Fertigungsprogram m  d er W erke. [Schweiz. B auztg. 120 (1942) 
N r. 8, S. 96/98.]

Roheisenerzeugung.
Vorgänge im Hochofen. T hierry , P au l: E in f lu ß  d e s M a n -  

g a n s  a u f  d ie  E n t s c h w e f e l u n g  d e s  R o h e is e n s .*  Allge
meines über Entschw efelung des Roheisens. P rak tische  E rgeb
nisse der Entschw efelung im  Hochofen u n te r  verschiedenen 
V oraussetzungen. Entschw efelung in  der R oheisenpfanne und 
im  Mischer. [M étallurgie C onstruct. mée. 73 (1941) N r. 11, 
S. 15/17; N r. 12, S. 15 u . 17/19; 74 (1942) N r. 1, S. 11 u. 13.] 

Winderhitzung. N oack, W . G .: W in d e r h i t z u n g  u n d  
W in d e r z e u g u n g  in  H ü t te n w e r k e n .*  U eberlegungen im 
Sinne der A usführungen von M. Schattschneider (vgl. S tah l u. 
E isen 61 (1941) S. 465/73; M asch.-Aussch. 89). [BBC-Nachr
29 (1942) N r. 1, S. 7/9.]

Schlackenerzeugnisse. D ie  Z e m e n th e r s t e l l u n g  u n t e r  
B e r ü c k s i c h t ig u n g  d e r  v o n  d e r  F r ie d .  K r u p p  G ru s o n -  
w e rk  A k t i e n g e s e l l s c h a f t ,  M a g d e b u r g - B u c k a u ,  h e r g e 
s t e l l t e n  M a s c h in e n .*  B egriffsbestim m ung und  R ohstoffe fü r 
P ortland -, N atu r-, H ü tten -, Sonder- und  T onerdezem ent.

Schem a der E rzeugungsverfahren . A ufbereitung der Rohstoffe, 
Z erkleinerungsm aschinen, M ehrkam m em aßm ühlen  m it Con- 
cen traeinbau  u nd  C en traan trieb . Schlam m pum pen. Mischen 
der R ohstoffe. B rennen  der au fbereite ten  Rohm asse. A bw ärm e
verw ertung  durch  C oncen tra to r. K linkerkühlung  im  Con- 
centra-D rehofen. Schachtbrennöfen. W eiterverarbeitung  des 
K linkers. V ersuchseinrichtung des K rupp-G rusonw erks. [Techn. 
M itt. K rupp , B : Techn. B er., 10 (1942) N r. 2, S. 13/32.]

Eisen- und Stahlgießerei.
Formstoffe und Aufbereitung. E ndell, K ., u nd  W. Stras- 

m ann : U e b e r  s y n t h e t i s c h e  G i e ß e r e i s a n d e  m i t  Z e m e n t 
a l s  B in d e m i t t e l .*  A bbindung  u n d  E rh ä rte n  von Zem ent. 
Schrifttum sübersich t. A usgangsstoffe u n d  V ersuchsdurchfüh
rung. Zusam m enhang zwischen Z em en ta rt, Menge sowie W asser
gehalt u n d  gießereitechnischen E igenschaften . V ersinterung bei 
1400°. Folgerungen fü r die G ießereitechnik. Zusam menfassung 
der E rgebnisse. [G ießerei 29 (1942) N r. 21, S. 349/56.]

Stahlerzeugung.
Allgemeines. Jebsen-M arw edel, H an s: N e u z e i t l i c h e  H e r 

s t e l l u n g  v o n  T a f e lg la s  m i t  V e r g l e ic h e n  z u r  S t a h l 
e r z e u g u n g .*  [S tah l u. E isen  62 (1942) N r. 41, S. 858/63.]

Metallurgisches. L osana, L .: U n t e r s u c h u n g  ü b e r
B e r y l l iu m .  V I. D e s o x y d a t io n  d e s  S t a h l e s  d u rc h  
B e r y l l iu m .*  G egenüberstellung der desoxydierenden W irkung 
des M angans, Siliziums, A lum inium s u n d  des Beryllium s. Zu
sam m enstellung der w ichtigsten  Form eln  u nd  D aten  über das 
Beryllium , sow eit sich diese auf d ie T rennung  des Oxyds und 
die R eduzierung des E isenoxyds beziehen. Desoxydations- 
kon stan ten  bei verschiedenen T em pera tu ren . Beweis, daß man 
bei der Stahlerzeugung durch Zugabe von n u r wenigen P rozent
sätzen  von Beryllium  eine vollkom m ene D esoxydation erreicht, 
die w eit ü ber den m it A lum inium  erzielten  Ergebnissen liegt. 
[M etallurg, i ta l. 34 (1942) N r. 8, S. 339/44.]

Siemens-Martin-Verfahren. D ie  K a r b u r i e r u n g  des 
F e r n g a s e s  m i t  f l ü s s ig e m  S t e i n k o h l e n t e e r p e c h  u n d  
P e c h z u s a t z f e u e r u n g  b e im  S c h m e lz e n  in  S ie m e n s -  
M a r t in - O e f e n .  I . B r e m e r ,  P e t e r :  A n la g e  z u r  K a r b u 
r i e r u n g  d e s  F e r n g a s e s  b e im  S c h m e lz e n  in  S ie m e n s -  
M a r t i n - O e f e n  m i t  f l ü s s ig e m  S te in k o h l e n te e r p e c h .
I I .  M e ie r - C o r te s ,  C a r l :  P e c h z u s a t z f e u e r u n g  im  S ie- 
m e n s - M a r t in - W e r k .*  [S ta h l u . E isen  62 (1942) N r, 44, 
S. 913/20 (S tahlw .-A ussch. 403).]

Elektrostahl. T y p e n b e s c h r ä n k u n g  f ü r  L ic h tb o g e n 
ö fe n . [S tah l u . E isen  62 (1942) N r. 42, S. 887.]

Gießen. D ie  H e r s t e l l u n g  v o n  S ta h l b lö c k e n  fü r  
g ro ß e  G r a n a te n - S c h m i e d e b lö c k e .*  D er unlegierte Stahl 
m it 0,5 %  C w ird in  Sonderkokillen von 300 m m  D m r. gegossen. 
Die Blöcke haben  dreifach gew ellte W andung, einen nahezu 
halbkugelförm ig ausgebildeten  F uß  u nd  einen verlorenen Kopf. 
Die noch w arm en Blöcke w erden großenteils  m it Schneid
brennern  abgefläm m t. S odann w erden K opf u n d  F uß  m it dem 
B renner ab g etren n t. E rk a lten  der heißen Schnittflächen  in 
Sand. [M etal P rogr. 39 (1941) N r. 6, S. 702/07.]

F er rolegierungen,
Einzelerzeugnisse. A n w e n d b a r k e i t  d e s  T i t a n s  b e i  d e r  

S ta h l e r z e u g u n g .*  A llgemeine A ngaben ü b e r die Desoxy
dationsw irkung des T itans u nd  den E influß  des T itans auf die 
K orngröße des S tahles. V erw endung des T itan s  zur Erzeugung 
n ich trostend en  S tahles. In  B e trac h t kom m ende F erro titan - 
legierungen. [S teel 109 (1941) N r. 18, S. 96 u . 110/11.]

Metalle und Legierungen.
Pulvermetallurgie. P eters , F red  P .:  S t a n d  d e r  P u l v e r 

m e t a l l u r g i e  im  J a h r e  1 94 1 .*  B erich t ü be r die p u lver
m etallurgische T agung beim  M assachusetts In s t i tu te  of Techno
logy, Cam bridge, Mass. (vgl. S tah l u. E isen  62 (1942) S. 800/01). 
[M etals & Alloys 14 (1941) N r. 5, S. 721/22, 724, 726, 728. 
730 u . 733.]

Verarbeitung des Stahles.
Kalibrieren. L endl, A. E .:  G r ö ß e r e  W a l z e n h a l t b a r k e i t  

in f o lg e  s a c h l i c h e r  u n d  p r a k t i s c h e r  K a l i b r i e r u n g s 
ü b e r le g u n g .  I I .*  B esprechung einer W inkeleisenkalibrierung 
80 X 80 X 10 mm  von  J .  Dehez. B erechnung u n d  E ntw urf 
einer W inkeleisenkalibrierung fü r 2 "  X 2 "  x  3/ la, y4, 6/ l8 und 
*lt"  L age der W alzlinie. [Iro n  Steel 14 (1941) N r. 11, S. 352/55 
u . 365.]

Walzen von flüssigem Stahl. Hoff, H u b e rt: G ie ß w a lz 
m a s c h in e n  u n d  S t r a n g g ie ß m a s c h in e n .*  K urzer U eber- 
blick ü ber neuere A usführungsversuche. [Z. V D I 86 (1942) 
N r. 29/30, S. 455/59.]
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Schmieden. M üller, E in s t :  E n t w i c k lu n g  d e r  D r u c k 

w a s s e rp re s s e n .*  V erwendungszweck. D er elem entare Aufbau 
der Pressen. G rundsätzliche K onstruk tionsfo rderungen . V er
schiedene B e triebsarten , d . h . D am pf- oder L uftbetrieb , u n m itte l
barer e lek trohydraulischer B etrieb  m it P um pen  oder m it T reib
apparaten. W irtsch aftlich ke it. [Z. VDI 86 (1942) N r. 39/40. 
S. 591/96.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Einzelerzeugnisse. N aujoks, W aldem ar: D ie  F e r t i g u n g  

von  G e s c h o ß h ü ls e n .*  U ebersich t ü ber verschiedene in den 
Vereinigten S ta a te n  gebräuchliche F ertigungsverfah ren . Ge
bräuchliche A bm aße. [M etal P ro g r. 40 (1941) N r. 4, S. 543/44. 
546/47, 549/50 u . 552/54.]

Sonstiges. D a s  A n r i c h t e n  d e s  F la m m r o h r e n d e s  in  
der A u s h a ls u n g  d e s  K e s s e lb o d e n s .*  B eschreibung einer 
elektrohydraulischen A nw alzvorrich tung . [W ärm e 65 (1942) 
Nr. 20, S. 184/85.]

Schneiden, Schweißen und Löten.
Schneiden. C ady, J .  R .: D a s  B r e n n s c h n e id e n  v o n  

N ic k e ls tä h le n .  U ntersuchungen  ü ber den E in fluß  des B renn
schneidens auf das Gefüge u n d  die H ä r te  v on  S täh len  m it 
0,2 oder 0,45 %  C u nd  3,5 %  N i. H inw eis auf das V erhalten  von 
silizium- und  m an g an ha ltigen  S täh len  im  Vergleich zu u n 
legierten S tählen . [Iro n  S teel 14 (1941) N r. 11, S. 375/76.]

Gasschmelzschweißen. B rooking, W alte r J . :  U e b e r  d e n  
z w e c k m ä ß ig e n  E i n s a t z  d e r  L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g .*  
Hinweis auf die w esentliche E rsp a rn is , die durch gute V orrich
tung der Schw eißstellen erzielt w erden k an n . [Iro n  Age 148
(1941) N r. 19, S. 55/58.]

Elektroschmelzschweißen. E m p f o h le n e  E l e k t r o d e n 
w e rk s to f fe  f ü r  P u n k t s c h w e iß m a s c h in e n .*  Z usam m en
stellung über geeignete E lek trodenw erkstoffe —  n u r M arken
bezeichnungen w erden  angegeben —  beim  Schweißen von äh n 
lichen und  unähnlichen E isen- u nd  N ichteisenm etall-W erkstoffen, 
einschließlich p la t tie r te r  W erkstoffe. [M etal P rogr. 40 (1941) 
Nr. 4, S. 663.]

U m m a n te l t e  S c h w e iß e l e k t r o d e n .  A ufgabe d er U m 
mantelungsmassen. Ih r  E influß  auf die B eständigkeit des L ich t
bogens. Ausblick au f S ch rifttum san gaben  ü ber Zusam m en
setzung und  H erste llung  von  U m hüllungen. [M etallurgie 
Construct. mec. 74 (1942) N r. 5, S. 5 /8 ; N r. 6, S. 5/7 .]

K ottenhahn , W .: V o r r i c h t u n g e n  z u r  A u s f ü h r u n g  v o n  
L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g e n .*  E in sp annvorrich tungen  für 
Längsnähte u n d  R u n d n äh te  an  dünnen  B lechen u nd  R ohren  
sowie für kurze N äh te , z. B . bei F elgenrädern . [Techn. Zbl. 
prakt. M etallbearb . 52 (1942) N r. 15/16, S. 169/71; N r. 17/18, 
S. 191/93.]

Lipetzki, I . :  W e c h s e lw i r k u n g  z w is c h e n  M e ta l l  u n d  
S c h la c k e  a u f  d e r  E l e k t r o d e n v o r d e r f l ä c h e .  U n te r
suchungen über die E inw anderung  von Legierungsbestandteilen  
aus der Um hüllung ins Schw eißgut. G eschw indigkeit derSilizium - 
reduktion und  des K oh lensto ffabbrandes. [Nowosti Techniki 10
(1941) N r. 8, S. 20/21.]

Schaller, G ilbert S .: G u ß e i s e n e l e k t r o d e n  z u r  L i c h t 
b o g e n s c h w e iß u n g  v o n  g r a u e m  G u ß e is e n .  A llgemeine 
Angaben über die A enderungen des Gefüges von  Gußeisen durch 
die m it einer L ichtbogenschw eißung verbundene Abschreckung. 
[Foundry T rade J .  64 (1941) N r. 1281, S. 157/58; N r. 1282, 
S. 180/81.]

Auftragschweißen. K rü ger, W .: S e l b s t t ä t i g e  S p u r -  
k r a n z s c h w e iß a n la g e  e r h ö h t e r  L e i s tu n g s f ä h ig k e i t .*  
Beschreibung einer M aschine m it v e re in fach ter E inspannung 
und drei arbeitenden Schweißköpfen. [Z. V D I 86 (1942)N r.21/22, 
S. 345/46.]

Eigenschaften und Anwendung des Schweißens. Thum . 
Em est E .: A n g a b e n  ü b e r  d a s  S c h w e iß e n  v o n  S c h i f f e n  
u n d  F lu g z e u g e n  in  d e n  V e r e in ig t e n  S t a a t e n  v o n  
A m erik a .*  Schw eißarbeit bei d er H erste llung  vollge
schweißter Frach tsch iffe. A nw endung d er Schweißung bei der 
Herstellung von Flugzeugen. Beispiele fü r die V erwendung von 
Stählen u. a. m it 0,25 bis 0,35 %  C, 0,8 bis 1,1 %  Cr und  0,15 bis 
0,25 % Mo und austen itischen  S täh len  zu T eilen von G roßflug
zeugen. [M etal P rogr. 40 (1941) N r. 4, S. 655/62, 665 u . 669.]

Prüfverfahren von Schweiß- und Lötverbindungen. Busch, 
Horst, und  W ilhelm  R eulecke: U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r
R iß e r s c h e in u n g e n  a n  e i n e r  g e s c h w e iß t e n  B r ü c k e .  
Zuschriftenwechsel zwischen Georg B ie re tt, H o rs t Busch und  
Wilhelm Reulecke. [S tah l u. E isen  62 (1942) N r. 40, S. 844/46.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Beizen. H a l b k o n t i n u i e r l i c h e  B e iz e re i .*  E in rich tung  

und Arbeitsweise einer neuzeitlichen, h a lbkon tinu ie rlichen  Beize

fü r B an d stah l bis zu 610 mm B reite bei einer B lechdicke von
1,57 bis 6,35 mm. Leistung von 10 000 bis 15 000 t/M o n a t je  
nach  Schichtzahl. M annschaftsbedarf gleich 15 %  d er B o ttich 
beizerei gleicher Leistungsfähigkeit. [Steel 109 (1941) N r. 26, 
S. 66/67.]

Verzinken. Lukjanow , P . M ., u nd  W . W. B e lo ssto tzk a ja : 
E l e k t r o l y t i s c h e  V e r z in k u n g  v o n  S ta h lb le c h .*  Versuche 
zur unm itte lbaren  H erstellung des E lek tro ly ten  aus Zinksulfid - 
kon zen tra t. E influß der Begleitelem ente auf die S trom ausbeute 
und  die E igenschaften  des Zinküberzuges. Zweckmäßige Z u
sätze zum  E lek tro ly ten  im d V orbehandlung des Stahlblechs. 
[S ta l 1 (1941) N r. 5'  S. 37/40.]

R aub , E ., u nd  B. W ullho rst: E in  B e i t r a g  z u r  F r a g e  
d e r  g a lv a n i s c h e n  G la n z v e r z in k u n g .*  Z ur K lä ru ng  der 
A rbeitsbedingungen u nd  E igenschaften der Z inküberzüge bei 
der Glanzverzinkung in  zyanidischen B ädern  ohne organische 
Zusatzstoffe wurden U ntersuchungen des Feingefüges, der B ad 
zusam m ensetzung, der M ikrohärte und  der G renzstrom dichte 
durchgeführt. Oberhalb der G renzstrom dichte hergestellte 
Ueberzüge zeigen F aserstruk tu r, die als charak teristisch  fü r den 
Glanz angesehen w ird. Sie sind  h ä rte r  als die grobkörnigen, 
un terhalb  der G renzstrom dichte erzeugten m a tte n  N ieder
schläge. Schwefelhaltige Verbindungen, besonders N aaS, üben 
einen reinigenden E influß auf das technische B ad  aus durch 
Ausfällen von  K adm ium  u nd  Blei. V erunreinigungen oder 
Zusätze von Sehwermetallsalzen verhindern  die Bildung g länzen
der Ueberzüge m it F asers tru k tu r, ebenso Stoffe, die die H ä- 
U eberspannung herabsetzen (Ausnahme Mo u n d  bisweilen Ni). 
Stoffe, die die H j-U eberspannung n ich t herabsetzen, sind  ohne 
E influß  auf die F asers tru k tu r (Ausnahm e Quecksilber). Mit 
steigender S trom dichte n im m t der Glanz infolge w achsender 
Dicke der Z inküberzüge u nd  K nospenbildung ab . Die F a se r
s tru k tu r w ird ze rs tö rt. [Z. E lektrochem . 4S (1942) N r. 7. 
S. 342/52.]

Rossi, G ian F ranco: G e fü g e  v o n  Z in k ü b e r z ü g e n  b e i 
v e r s c h ie d e n e n  H e r s te l l u n g s v e r f a h r e n .*  U nterschiede in 
dem Gefüge und  der Oberflächenbeschaffenheit des Ueberzüge^ 
bei der Feuerverzinkung, elektrolytischen V erzinkung, beim 
Sherardisieren  und  Spritzverzinken. [Ind u str. mecc. 24 (19421 
N r. 1, S. 8/15.]

Verzinnen. H om er, C. E .:  F e u e r v e r z in n u n g  v o n  E is e n  
u n d  S ta h l .*  E influß der R einheit des Zinns auf die B lum enbil
dung. F lu ßm itte l und  Oele fü r die V erzinnung. D urchführung 
der Verzinnung von unlegierten u nd  niedriglegierten S tählen  
sowie von Gußeisen. E n tfernung  größerer E isenm engen aus dem 
Verzinnungsbad. Verwendung von  V erzinnungsbädem  aus 
Zinn-Blei-Legierungen. Schwierigkeiten bei der Verzinnung von 
Gußeisen durch die G raphitflocken. Ueberziehen des Gußeisens 
vor dem  Verzinnen m it einem elektroly tisch  abgeschiedenen 
Eisenüberzug. V orrichtung zur E ntfernung  des überschüssigen 
flüssigen Zinns beim V erzinnen kleinerer Teile, wie Schrauben 
und  N ägel. [Iro n  Steel 14 (1941) N r. 9, S. 266/68; N r. 11. 
S. 363/65.]Anstriche. Cuppini, U m berto : S c h w a r z l a c k a r t e n  f ü r  
M e ta l l a n s t r i c h e .*  Gegenüberstellung von  N aturlacken  und  
K unstlacken. Verwendung eines m it „G ilso n it“  bezeichneten 
syn thetischen  Bitum ens. [Ind u str. mecc. 23 (1941) N r. 12, 
S. 455/59.]

K ronsbein, W .: V e r s u c h e  m i t  R o s t s c h u t z a n s t r i c h e n  
im  S e e w a ss e r .*  Ergebnis v ierjähriger Versuche m it B lech
tafeln , die m it Oelharz-, B itum en-, Teerpech- und C hlorkautschuk- 
oder K unstharzanstrichen  versehen w aren, bei s tänd iger L age
rung  u n te r W asser u nd  in  der W asserwechselzone. N otw endig
keit einer N orm ung von betrieblich erprob ten  A nstrichm itteln . 
[W erft Reed. H afen 23 (1942) N r. 17, S. 233/42.]

Emaillieren. L ang, H .: D ie  P u d e r e m a i l l i e r t e c h n i k  
a u f  G u ß e is e n . Zum Puderem aillieren  (A ufstreuen des P u d e r
emails auf das W erkstück) is t Gußeisen m it 3,2 bis 3,8 %  C, 
2,2 bis 2,8 %  Si, 0,4 bis 0,9 %  Mn, 0,5 bis 1,0 %  P  u nd  u n te r 
0,1 %  S geeignet. E in  G raph itgehalt is t schädlich. A rb eits
weise beim  Puderem aillieren . [K eram . R dsch. 49 (1941) S. 89/91. 
98/100, 113/14 u . 132/34; nach  Zbl. W erkstofforsch. 2 (1942) 
N r. 5, S. 209/10.

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl.
Allgemeines. Coley, G lenn: A n w e n d u n g  d es  e l e k t r i 

s c h e n  S t r o m e s  z u r  W ä r m e b e h a n d lu n g .*  U eberblick ü ber 
elektrische Oefen, Salzbadöfen u nd  die A nwendung v on  W ider
s tan d s- u nd  besonders In d uk tionserh itzung . J e  nach  d er A n 
w endung sind  verschiedene Frequenzen  des Strom es bei der 
In d uk tio n serh itzun g  günstig . [M etal P ro g r. 40 (1941) N r. 4. 
S. 565/69 u . 572/73.]R iebensahm , P .:  S y s t e m a t i s c h e  O r d n u n g  u n d  e i n 
h e i t l i c h e  B e g r i f f s f e s t l e g u n g  f ü r  d ie  W ä r m e b e h a n d 
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lu n g  v o n  S ta h l .*  E inführung in die W ärm ebehandlungsver
fahren  von  S tah l u n d  Gußeisen durch allgem einverständliche 
Aufstellungen in Tafel- u nd  Schaubildform . Arbeitsanweisungen 
fü r die W ärm ebehandlung. [Techn. Zbl. p rak t. M etallbearb. 52 
(1942) N r. 19/20, S. 210/15.]

W illiam s, Gordon T .: M e ta l lu r g i s c h e  E in f lü s s e  b e i  
d e r  A u s w a h l  v o n  S tä h le n .*  U. a. B edeutung der T em pera
tu r des K ornw achstum beginns. Ueberwachung der K orngröße 
wegen d er besseren Zähigkeit feinkörniger Stähle bei hoher 
H ärte, wegen des geringeren Verzugs u nd  wegen der besseren 
D urchhärtung  grobkörniger Stähle. Angewendete Verfahren 
zur P rüfung  der H ärtb a rk e it. Zusam m enstellung über die A b
m essung von SA E-Stählen, bei denen bei W asser- u nd  Oel- 
abschreckung noch gerade D urchhärtung  e in tr it t . [M etal 
P rogr. 39 (1941) N r. 6, S. 721/26.]

Glühen. H otchkiss, A. G ., und  H . M. W ebber: S c h u t z g a s 
g lü h u n g  v o n  S ta h l  z u r  V e r m e id u n g  d es  O b e r f l ä c h e n 
a n g r i f f s .*  U ebersicht über angew endete Schutzgase. Theore
tische G leichgewichtsverhältnisse zwischen Eisen, Sauerstoff, 
W asserstoff, W asserdam pf und  zwischen Eisen, K ohlenoxyd und  
K ohlendioxyd bei 400 bis 1000°. U ntersuchungsverfahren  zur 
E rk lärung  der U rsachen von Oberflächenverfärbungen von 
S tah l beim Glühen. Oberflächen Verfärbung von 0,25 bis 2 mm  
dicken Proben aus unlegiertem  S tah l beim  Abschrecken in  
Mineralöl m it Verunreinigung durch W asser oder L uft. B eson
derheiten an  Schutzgasöfen gegenüber üblichen Oefen. [Metal 
Progr. 40 (1941) N r. 4, S. 518/19, 521, 523, 525/26 u . 536.] 

Roglin, E . C.: S c h w ie r ig k e i t e n  b e i  d e r  V e r w e n d u n g  
v o n  S p a l t g a s e n  a u s  M e th y la lk o h o l  a ls  S c h u t z 
gas.*  U ntersuchungen m it verschiedenen V orrichtungen zur 
Spaltung von  M ethylalkohol zur E rzeugung eines geeigneten 
Schutzgases zur Vermeidung der E ntkohlung  bei der W ärm e
behandlung von unlegiertem  S tah l m it 0,15 u nd  0,75 %  C und  
eines legierten  W erkzeugstahles m it 0,35 %  C. E influß der 
S p a lttem p era tu r und  G lühtem peratur des Stahles auf die 
Schutzw irkung des Gases. Zusam m ensetzung des Schutzgases: 
43 bis 66,5 %  H a, 30 bis 2,5 %  CH«, 6,2 bis 33 %  CO und 19 bis 
0,15 %  C 0 2. [M etal P rogr. 39 (1941) N r. 6, S. 693/96.]

Segeler, George C.: N e u z e i t l i c h e  G a s ö fe n .*  V orrich
tungen zur Erzeugung von Schutzgas durch teilweise V erbren
nung von N aturgas, von stickstoffreichem  Schutzgas aus N a tu r
gas. V orrichtungen zur Spaltung von N aturgas und  zur G as
aufkohlung beim B lankglühen von S tahlblechen und  -bändern. 
G leichgew ichtsverhältnisse zwischen der Gaszusam m ensetzung, 
T em peratur u nd  dem  K ohlenstoffgehalt des S tahles. [M etal 
Progr. 40 (1941) N r. 4, S. 575/81.]

Härten, Anlassen, Vergüten. V o r t r ä g e  b e im  1. H ä r t e r e i -  
K o l lo q u iu m  a n  d e r  T e c h n is c h e n  H o c h s c h u le  B e r l in  
v o m  27. b is  29. N o v e m b e r  1 94 1 . (Mit Abb.) B erlin  SW 68: 
Union D eutsche Verlagsgesellschaft B erlin  R oth  & Co. 1942. 
(207 S.) 8°. (H ärterei-Technische M itteilungen. H rsg .: Prof. 
D r.-Ing. P . R iebensahm . Bd. 1.) 22 JIJ(. —  Ueber den In h a lt w ird, 
soweit nötig, durch E inzelangaben in den besonderen A bschnitten  
der „Z e itsch riften -un d  B ücherschau“  berich te t werden. S  B 5  

A lbrecht, C.: D ie  W ä r m e b e h a n d lu n g  s p a r s t o f f -
a r m e r  S t ä h l e  in  e l e k t r i s c h e n  S a lz b a d ö f e n .*  Hinweise 
über die A nwendung von Salzbadöfen fü r die W ärm ebehandlung 
von E insatz-, Vergütungs- und  S chnellarbeitsstählen . [Schweizer 
Arch. angew. W iss. Techn. 8 (1942) N r. 10, S. 322/28.]

Boegehold, A. L .: A u s w a h l u n d  L ie f e r v o r s c h r i f t e n  
f ü r  S t ä h l e  im  K r a f tw a g e n b a u ;  A n w e n d u n g  v o n  H ä r t 
b a r k e i t s p r ü f u n g e n .*  Die E rm ittlu n g  von  Abkühlungsge- 
schw indigkeits-H ärte-K urven nach W . E . Jom iny  als Grundlage 
fü r die W ärm ebehandlung u nd  Verwendung von  V ergütungs
stäh len , z. B. fü r Z ahnräder. U nterschiedliche Probenform en 
zur E rm ittlu n g  der H ärtb a rk e it von wenig durchhärtenden  
S tählen  und  von kleinen P roben. Auswahl der S tähle nach  der 
zu erzielenden Abschreckgeschwindigkeit. Festlegung der D urch
h ä rtb a rk e it und  Abschreckgeschwindigkeit. [Iron  Steel 14
(1941) N r. 9, S. 279/82; N r. 11, S. 373/75.]

M cQuaid, H a rry  W .: B e s te  A u s n u tz u n g  u n l e g i e r t e r  
u n d  n i e d r i g l e g i e r t e r  S tä h le .*  M öglichkeit der E rhöhung 
des K ohlenstoffgehaltes zur Verbesserung der H ä rtb a rk e it bei 
feinkörnigen S tählen . Zweckm äßigkeit einer W arm bad- und 
N atronlaugehärtung. Vorschlag zur H ärtu ng  leg ierter Stähle 
im  W arm w asserbad. G roßer E influß geringer G ehalte an  
V anadin , T itan , B or u nd  A lum inium  auf die H ä rtb a rk e it und 
Festigkeitseigenschaften  von S tählen  m it rd . 0,40 %  C. B egrün
dung fü r die W irksam keit solcher G ehalte bei K ohlenstoffgehal
ten  von 0,20 bis 0,45 %  C. V erm eidung des A uftretens von 
Ferritko rngrenzen  im  Gefüge abgeschreckter untereutek to id i- 
scher S tähle. E influß  der Alum inium - u nd  Silizium desoxydation 
auf diese F erritb ildung . W irkung der wichtigen S tahllegierungs
elem ente auf die E rre ichung  gleichm äßigen M artensitgefüges

beim H ärten . Zw eckm äßigkeit von  U m w andlungstem peratur- 
U m w andlungszeit-(S-)K urven. G ute B rauchb arke it der H ä r t
barkeitsprüfung  m it d er stirn se itig  abgeschreckten P robe von 
W. E . Jom iny . [M etal P ro gr. 40 (1941) N r. 4, S. 451/55, 458, 
462/68 u . 470/71.]N atale , T .: D u r c h h ä r t u n g  v o n  S ta h lp r o b e n .*  U n ter
suchung der A bkühlungsgeschwindigkeit in  S tahlproben beim 
Abschrecken in  verschiedenen M itteln  u n d  Auswirkung fü r die 
D urchhärtung  bei verschiedenem  P ro benquerschn itt. E influß 
der Stahlzusam m ensetzung auf die D urchhärtung . [Industr. 
meec. 23 (1941) N r. 12, S. 439/50.]

Saikin, L ., u nd  E . Schor: Im  W a lz w e rk  a u f  h o h e  
F e s t i g k e i t  v e r g ü t e t e  P r o f i l e  a u s  C h ro m -M a n g a n -  
S i l i z i u m - S t a h l .  W inkel-, T -E isen usw. aus E lek trostah l m it 
0,28 bis 0,35 %  C, 0,9 bis 1,2 %  Si, 0,8 bis 1,1 %  Mn, höchstens 
0,03 %  P , höchstens 0,03 %  S, 0,8 bis 1,1 %  Cr und  höchstens 
0,3 %  N i werden u n m itte lb ar im  A nschluß an  das W alzen bei 
890 bis 900° fü r 15 bis 20 m in gehalten , in  Oel g eh ärte t u nd  je 
nach den verlangten  F estigkeitseigenschaften  bei 200 oder 400° 
angelassen. Zugfestigkeit lieg t zwischen 140 u nd  165 kg/m m 2 
bei 5 bis 9 %  B ruchdehnung. [Nowosti Techniki 10 (1941) 
N r. 6, S. 29/31.]Oberfläehenhärtung. Cone, E dw in F .:  O b e r f l ä c h e n h ä r 
t u n g  v o n  Z u g m a s c h in e n te i l e n  m i t  I n d u k t i o n s e r 
h i tz u n g .*  B eschreibung der O berflächenhärtung der Bolzen 
der R aupenkette , der W ellen v on  S tü tz räd ern  an  der R aupe 
u nd  den R au p en an trieb sräd ern  nach  dem  Tocco-Verfahren. 
W eitere Anwendungsbeispiele wie K urbelw ellen. [Metals & 
Alloys 14 (1941) N r. 5, S. 687/91.]

Osborn jr ., H . B .: O b e r f l ä c h e n h ä r t u n g  m i t  I n d u k 
t i o n s e r h i t z u n g .*  U ntersuchung des H ärteverlaufs über den 
Q uerschnitt von Proben m it 13 m m D m r. aus S tah l m it 0,50 %  C, 
0,89 %  Mn u nd  0,29 %  Cr beim  H ärten  m it Induktionserhitzung. 
E influß der S trom stärke u nd  der E rh itzun g sd au er auf die e r
reichte O berflächentem peratur. D iffusionserscheinungen bei 
der In d uk tionserh itzung . E rre ichbare H öchsthärte  von Proben 
m it 13 bis 38 mm  D m r. aus leg ierten  u nd  unleg ierten  Stählen 
m it 0,1 bis 0,7 %  C bei üblicher A bschreckhärtung  u nd  bei 
H ärtu ng  m it In d uk tionserh itzung . E in rich tun g  fü r die In d uk 
tionserh itzung . [M etallurgia, M anchr., 24 (1941) N r. 140, 
S. 61/64; Iro n  Steel 14 (1941) N r. 12, S. 399/402.]

Schaum ann, H .: Z y a n i e r e n  v o n  S c h n e l l s t a h lw e r k 
z e u g e n .*  E in fluß  der O berflächenhärtung durch Behandlung 
in Z yansalzbädern  auf F estigkeit, W arm härte  u n d  Verschleiß
w iderstand  der W erkzeuge. A rbeitsrichtlin ien  fü r das Zyanieren. 
E rzie lte  M ehrleistung der W erkzeuge durch  die Zyanbehandlung 
bei S pira lbohrern, Senkern, R eibahlen  undF orm fräsern . [Masch.- 
B au B etrieb  21 (1942) N r. 9, S. 375/79.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.
Gußeisen. A ustin, H aro ld  S.: V e r w e n d u n g  v o n  u n 

l e g i e r t e m  u n d  l e g i e r t e m  G u ß e is e n  im  K r a f t f a h r z e u g 
b a u .*  H erstellung, chem ische Zusam m ensetzung u n d  Eigen
schaften  von  K raftfah rzeugteilen  aus Gußeisen oder g rap h iti
schen S tählen , v or allem  fü r Z ylinderte ile , B rem strom m eln, 
Kupplungsscheiben, Schw ungräder, Ventilspindelführungen,Teile 
der Oel- u nd  W asserpum pe, K urbelw ellen, K olben, Nockenwellen 
u nd  V entilsitze. [M etal P rogr. 39 (1941) N r. 6, S. 697/701.] 

C am pbell, H . L .: D ie  E i g e n s c h a f t e n  v o n  g ra u e m  
G u ß e is e n .*  E influß  des G ußprobendurchm essers auf die Zug
festigkeit. E inspannung  zur V erm eidung von  Biegespannungen 
beim Zugversuch. [Iron  Age 148 (1941) N r. 19, S. 66/68.] 

Grosin, B. D .: E i n s p a r e n  v o n  N ic h t e i s e n m e ta l l e n .*  
V erbesserung der L agereigenschaften  von Gußeisen durch 
bessere O berflächenbearbeitung u nd  durch  O berflächenhärtung. 
M öglichkeit der P aa ru ng  von  Lagerzapfen aus norm algeglühtem  
S tah l m it einer O berflächenhärte bis zu 200 H B  m it einem Guß
eisenlager. [Dopowidi A kadem ii N auk  U R SR , W iddil Tech- 
n itschnich  N auk, 1940, N r. 5, S. 51/60.]

O pitz, H ., u nd  K . E scher: G l e i t e i g e n s c h a f t e n  g u ß 
e i s e r n e r  G le i t f ü h r u n g e n .*  F rem dk örper in  d er G leitfüh
rung. O berflächenbeschaffenheit u nd  W erkstoffeigenschaft. 
V ersuchsdurchführung m it v ier G leitw erkstoffen. Rückschlüsse 
auf das V erschleißverhalten. Beziehungen zwischen Verschleiß- 
v erh a lten  u nd  A nfreßneigung. Zusam m enhang m it G rap h it
ausbildung u nd  G ießart. E influß  der H ä r te  auf den Verschleiß. 
F orderungen  an  die G leitw erkstoffe. W id erstan d  gegen Aus
bröckeln. L eichte p lastische V erform barkeit. [W erk sta tts 
technik  36 (1942) N r. 11/12, S. 213/19.]

Stahlguß. L orig, C. H .: N i e d r i g l e g i e r t e r  S ta h lg u ß .*  
S treckgrenze, Z ugfestigkeit, B ruchdehnung, E inschnürung, 
K erbschlagzähigkeit u nd  B rine llh ärte  von  S tahlguß  m it 0,11 bis 
0,35 %  C, 0,29 bis 1,2 %  Si, 0,58 bis 1,7 %  Mn, 0 bis 0,8 %  Cr, 
0 bis 1,7 %  Cu, 0 bis 0,50 %  Mo, 0 bis 2,2 %  Ni, 0 bis 0,20 %  V,
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0 bis 0,20 %  T i und  0 bis 0,10 %  Z r im  norm algeglühten  und  
angelassenen Z ustand . [M etals & Alloys 14 (1941) N r. 5, S. 712/17.)

Baustahl. N o r m e n  d e s  A m e r ic a n  I r o n  a n d  S te e l  
I n s t i t u t e  f ü r  u n l e g i e r t e  S t ä h l e  u n d  l e g i e r t e  S ie m e n s -  
M a r t i n - B a u s tä h l e .*  U ebersich t ü ber die aus R üstungsgrün
den fü r die  zukünftige F ertigung  alle in  noch zugelassenen 
Stähle.  [Iro n  Age 148 (1941) N r. 16, S. 42/44.]

Jo h n sto n , B ruce, u n d  F ran c is  O pila: D ie  P r ü f u n g  v o n  
B a u s tä h le n .  U ntersuchungen  an  33 unleg ierten  u n d  n iedrig 
legierten S täh len  ü ber die Lage der P roportionalitätsgrenze, 
der un teren  u nd  oberen S treckgrenze im  Zug- und  D ruckversuch. 
S treckgrenzenverhältnis bei diesen S tählen . E influß der W alz
richtung. [E ngng. News-Rec. 127 (1941) N r. 3, S. 51/52.] 

Sorenson, Jam es, u nd  W allace G ates: B e a r b e i t b a r k e i t  
von w a r m g e w a lz te n  S tä h le n .*  Zusam m enstellung über 
die Zugfestigkeit, E lastiz itä tsg renze, B ruchdehnung, E inschnü
rung, B rine llh ärte  u nd  B ea rb eitb a rk eit (Zeit zum  A barbeiten 
eines E inheitsvolum ens u n te r  D urchschnitts-Schnittbedingungen) 
der S .A .E .-S tähle im  geglühten , unbehandelten  oder k altge
walzten Z ustand . [M etal P ro g r. 40 (1941) N r. 4, S. 469.]

Werkzeugstahl. C ham bers, H aro ld  B .: W e r k z e u g s tä h le ,  
g e o rd n e t  n a c h  d e m  V e r h ä l t n i s  v o n  V e r s c h l e i ß b e s t ä n 
d ig k e i t  z u  Z ä h ig k e i t .*  A ufstellung ü be r die chemische Zu
sammensetzung v on  w asserhärtenden , öl- u n d  lu fthä rtend en  
Stählen sowie v on  Schnellarbeits- u n d  W arm arbeitsstäh len  
unter Kennzeichnung des E influsses der einzelnen Legierungs
elemente auf V erschleißbeständigkeit, Z ähigkeit, H ärtb ark e it, 
Verzug, W eichfleckigkeit, B earb eitba rk eit, W arm härte  und 
W armrißbildung. [M etal P ro gr. 40 (1941) N r. 4, S. 461.]

E ngelhard , K ., u n d  W . T ra p p : V e r m in d e r u n g  d es  
S c h n e l l s t a h lv e r b r a u c h e s  b e i  d e r  z e r s p a n e n d e n  M e
ta l lb e a r b e i tu n g .*  Aufschweißen von  Schneidplättchen, 
Verbundbauweise u n d  günstige G esta ltung  bei Bohrwerkzeugen, 
Senkern, R eibahlen , Gewindeschneid- u nd  Fräswerkzeugen. 
[Masch.-Bau B etrieb  21 (1942) N r. 9, S. 369/73.]

H erbst, F r itz :  G e s t e in s b o h r e n  m i t  S t a h l -  u n d  H a r t 
m e ta l l s c h n e id e n  in  d e n  R a m s b e c k e r  G ru b e n  d e r  
S to lb e rg e r  Z in k  A .-G .*  A ngaben u . a . auch ü ber den W erk
zeugverbrauch je  L eistung. [M etall u . E rz 39 (1942) N r. 16, 
S. 287/92.]

Kreim , Josef: U e b e r  e in ig e  n e u z e i t l i c h e  l e g i e r t e  
W e rk z e u g s tä h le  f ü r  W a rm -  u n d  K a l t a r b e i t .*  S treck
grenze, Z ugfestigkeit, B ruchdehnung , E inschnürung , K erb 
schlagzähigkeit, A nlaßbeständigkeit, W iderstandsfähigkeit gegen 
W armrißbildung, Verzug beim  H ä rte n  und  A nwendung von 
W arm arbeitsstählen m it

% Cr % Mo % Y % W
3.5 0,6 1,7 10,02,8 — 0,5 9,02.5 — 0,7 4,51.2 — 0,25 4,01.2 —  0,25 2,0

Verwendung von S tah l m it höchstens 1,8 %  Cr, 0,7 %  Mo und 
0,4 % V fü r K altp räg em atrizen . [Techn. Zbl. p ra k t. M etall- 
bearb. 52 (1942) N r. 19/20, S. 207/09.]

Treppschuh, H .: N e u z e i t l i c h e  S c h n e l l a r b e i t s s t ä h l e  
und  ih r e  W a r m b e h a n d lu n g .*  Chem ische Zusam m en
setzung, W ärm ebehandlung u n d  S ch n ittle istu n g  von  derzeit 
verwendeten S chnellarbeitsstäh len . A uftre ten  von  Grobkorn- 
liärterissen. Auf sticken von  G ew indefräsern, G ew indebohrern 
und Reibahlen. [Techn. Zbl. p ra k t. M etallbearb . 52 (1942) 
Nr. 17/18, S. 181/84.]

Zoufaly, M ax: D e r  E i n f l u ß  d e r  W ä r m e b e h a n d lu n g  
au f d ie  S c h n i t t l e i s t u n g  v o n  w o l f r a m a r m e n  S c h n e l l 
a r b e i t s s tä h le n .*  Zw eckm äßige D urchführung  des H ärten s 
und Anlassens von  S tah l m it 2,5 %  Mo, 3 %  V u n d  2,75 %  W 
nach U ntersuchungen ü ber den  E in flu ß  der H ärte- u n d  A nlaß 
tem peratur, H alteze it, W ahl des H ärteo fens, des H ärte - und  
Anlaßm ittels (Salzbad, B leibad  usw .) au f die H ä rte  oder S ta n d 
zeit. [Industr. mecc. 24 (1942) N r. 6, S. 174/78.]

Nichtrostender und hitzebeständiger Stahl. A u s t a u s c h 
w e r k s to f fe  f ü r  n i c h t r o s t e n d e  u n d  h i t z e b e s t ä n d i g e  
S tä h le .*  1. K inzel, A. B .: C hrom lieferungen u n d  V erbrauch.
2. Boegehold, A. L . : A ustauschw erkstoffe fü r  Schm uckw erk.
3. W atkins, S tan ley  P .: S täh le  m it 16 %  Cr u nd  2 %  N i. 4. L in 
coln, R . A .: S tähle m it 12 %  Cr. 5. Scheil, M errill A .: P la tt ie 
rungen. 6. H itzebeständ ige Legierungen u nd  W id erstan ds
werkstoffe. 7. F rank s, R ussell: A ustauschw erkstoffe fü r n ic h t
rostende Stähle. 8. Sayles, B . J . : D as V eralum in ieren  von S tahl. 
9. Jack, D: E .: Silizium reiches G ußeisen. 10. Ih rig , H arry  K .: 
Die oberflächliche S ilizium anreicherung. 11. C arter, F red  E .:  Sil
ber- und P la tinauskleidungen. —  V ersorgungslage der V ereinig
ten S taaten  von A m erika m it N ickel u nd  Chrom. V erteilung 
der verbrauchten  F errochrom m enge au f n ich trostend e  S tähle,

Bau- u nd  W erkzeugstähle, bei den n ich trostenden  S tählen auch 
U nterte ilung  nach  W erkstü ck art u n d  Anwendungsgebiet. 
Chemische Zusam m ensetzung, W ichte, elek trischer W iderstand, 
Schm elztem peratur, Gefüge, m agnetische E igenschaften, spezifi
sche W ärm e, W ärm eleitfähigkeit, W ärm eausdehnung, Z ugfestig
keit, S treckgrenze, E lastiz itä tsm odu l, B ruchdehnung, E in 
schnürung, K erbschlagzähigkeit, W echselfestigkeit, H ärte , Tief- 
ziehfähigkeit, D auerstandfestigkeit (1 %  in 10 000 h), Z under
beständ igkeit, S chm iedetem peratur u nd  W ärm ebehandlung von 
Eisen-Chrom - u n d  Eisen-Chrom -Nickel-Legierungen m it 2 bis
30 %  Cr u nd  8 bis 25 %  N i. E insparungsm öglichkeit von  Nickel 
u n d  Chrom durch  Verwendung von  S tah l m it 16 %  Cr und
2 %  Ni (für Teile m it hoher F estigkeit und  g u ter K orrosions
beständigkeit), 12 %  Cr ohne und  m it Zusatz von 4 %  Al oder
3 %  W  u nd  C hrom stahl m it Silizium-, K upfer- oder M angan- 
zusatz . [M etal P rogr. 40 (1941) N r. 4, S. 675/84, 686/87 u. 
689/90.]

F rase r, jr ., O liver: V e r w e n d u n g  v o n  n i c h t r o s t e n d e m  
S t a h l  im  F lu g z e u g b a u .*  Hinw eise auf die A nwendung von 
S tah l m it 18 %  Cr u nd  8 %  N i zu O elbehältern, Oelleitungs- 
rohren, Zündleitungen, B lasrohren, T ragflächenteilen, A uspuff- 
te ilen  u nd  sonstigen Verkleidungen bei T em pera tu rbeanspru 
chung, zu verschleißbeanspruchten Teilen, wie M unitionsbe
h älte rn , Gelenken, Seilen, Fußhebeln, S tufen u nd  S itzen. E ig 
nung  von  V erbundw erkstoff aus n ich trostendem  S tah l und 
K unststo ff. [Iron  Steel 14 (1941) N r. 10, S. 296/301.]

Puzicha, W ilhelm : E in f lu ß  d es  K a l tw a l z e n s  a u f  d ie  
E i g e n s c h a f t e n  v o n  S t a h l  m i t  18 %  C r u n d  8 %  N i.*  
[S tah l u . E isen  62 (1942) N r. 44, S. 920/21.]

W atkins, S tan ley  P .:  D e r  K o r r o s i o n s w i d e r s t a n d  v o n  
n i c h t r o s t e n d e n  A u t o m a te n s tä h le n .*  U ntersuchungen  an 
S täh len  m it 0,05 bis 0,12 %  C, 0,29 bis 0,65 %  Si, 0,38 bis 
0,92 %  Mn, 0,016 bis 0,130 %  P , 0,010 bis 0,330 %  S, 12,3 bis
18.5 %  Cr, 0 bis 0,39 %  Mo, 0,2 bis 9,3 %  N i und  0 oder 0,28 %  Se 
ü ber die A ngriffsfähigkeit (G ew ichtsverlust, A enderung des 
Oberflächenaussehens) von 65prozentiger siedender S alpe ter
säure, Salzsäure, Salzsäure-Salpetersäure-M ischung, E ssigsäure, 
Salzsprühnebel u nd  Leitungsw asser sowie ü ber die Z under
beständigkeit. Schlechtere K orrosionsbeständigkeit der n ic h t
rostenden  A utom atenstähle m it erhöhtem  Schwefel- oder Selen - 
gehalt. [M etal P rogr. 39 (1941) N r. 6, S. 710/14.]

Stähle für Sonderzweeke. F o r t s c h r i t t e  in  d e r  H e r s t e l 
lu n g  h o c h e x p lo s i v e r  G e s c h o s se .*  S tahlzusam m ensetzung, 
Form gebung, W ärm ebehandlung u nd  A bnahm ebedingungen 
von  Geschoßhüllen bis zu 200 mm D m r. V erwendung luft- 
liä rten der A utom atenstähle m it 0,35 bis 0,45 %  C, 1,35 
bis 1,65 %  Mn, höchstens 0,045 %  P  u nd  0,075 bis 0,15 %  S 
fü r k leinere Geschosse. S tähle m it z. B . 0,35 bis 0,45 %  C, 1,6 
bis 1,9 %  Mn, höchstens 0,045 %  P  u n d  höchstens 0,050 %  S 
fü r größere Geschosse. Beschreibung selb sttä tig er W ärm e
behandlungsöfen fü r z. B . 12,7-cm-Geschosse. [M etal P ro gr. 40
(1941) N r. 4, S. 509/10 u . 512/15.]

D ie  H e r s t e l l u n g  v o n  G e s c h o ß r o h l in g e n .  U . a . V er
wendung von S tah l m it 0,35 bis 0,45 %  C, 1,35 bis 1,65 %  Mn, 
0,045 %  P  und  0,075 bis 0,15 %  S im  geschm iedeten Z ustand  
fü r Feldartilleriegeschosse, S tah l m it 0,45 bis 0,55 %  C und
1,0 bis 1,3 %  Mn fü r m ittle re  Geschosse. V ergütungsbehandlung 
bei Verwendung von S tah l m it 1 %  Mn. [M etal P ro gr. 40 (1941) 
N r. 5, S. 783/84 u . 842.]

F arlow , V. R ., und  L. H . M cCreery: U n t e r s u c h u n g  ü b e r  
d ie  V e r w e n d b a r k e i t  v o n  M a n g a n h a r t s t a h l  z u  L a g e r 
s c h a le n .*  P rü fung  der H ärteste igerung  von  6 m m  dicken 
P roben  aus S tah l m it 1,15 %  C u n d  11,6 %  Mn durch  sta tisch e 
oder sch lagartige D ruckbeanspruchung auf 2 bis 42 %  D icken
abnahm e. A usreichende O berflächenhärte fü r Lagerschalen 
aus M an g an h a rtstah l bei V erform ungen ü ber 25 % . Gefüge
untersuchung  der k a ltverfo rm ten  u nd  bei 427° angelassenen 
P roben  m it H ilfe des elektroly tischen A etzpolierverfahrens, 
wobei das k a ltverfo rm te  Gefüge ohne Beschädigung s ich tb ar 
w ird. [M etals & Alloys 14 (1941) N r. 5, S. 692/97.]

H ull, A. W ., E . E . B urger u n d  L . N av ias: L e g ie r u n g e n  
f ü r  G la s e in s c h m e lz d r ä h t e .  I I .  A ngaben ü ber „F e rn ico “ 
m it 54 %  F e, 15 %  Co, 31 %  N i u n d  E isenlegierungen m it 
42 %  N i oder m it 26 %  Cr u n d  deren A nw endungsbereiche. 
V erw endbarkeit von  reinem  E isen  als E inschm elzdraht. [J . 
app lied  P hys. 12 (1941) S. 698/707; nach  M etals & Alloys 14
(1941) N r. 5, S. 792.]

M uzzoli, M anlio: D ie  M a ß ä n d e r u n g  b e im  A b s c h re c k e n  
u n d  A n la s s e n  l e g i e r t e r  S t ä h l e  m i t  h o h e m  K o h le n 
s t o f f g e h a l t .  U ntersuchungen  an  ac h t S tählen  m it 0,9 bis
1.5 %  C, 0,06 bis 0,9 %  Si oder Mn sowie w echselnden G ehalten 
an  Cr, Mo, N i, V, W . H ärte , V olum enänderung und  Gefüge der 
S täh le  in  A bhängigkeit von der Abschreck- u n d  A nlaß tem pe
ra tu r . B edeutung  der E rgebnisse fü r  die H erstellung m aß 
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getreu er Feinm eß W erkzeuge. [R ic. Ingegn. 10 (1942) S. 29/54; 
nach Zbl. W erkstofforsch. 2 (1942) N r. 5, S. 187/88.]

Draht, Drahtseile und Ketten. Püngel, W ilhelm : D e r  E i n 
f lu ß  d e r  N a c h b e h a n d lu n g  a u f  d ie  E ig e n s c h a f t e n  v o n  
S t a h l d r a h t .*  [S tah l u . E isen  62 (1942) N r. 41, S. 853/58; 
N r. 42, S. 876/81 (Aussch. D rah tve rarb . 9).]

Federn. Taddeo, Giulio de: R in g f e d e r n .*  H erstellung, 
Verwendung, H a ltb a rk e it u nd  Berechnung von R ingfedern. 
[In d u str . mecc. 24 (1942) N r. 6, S. 179/87.]

Einfluß der Temperatur. G apanowitsch, J u .:  I n  d e r  K ä l t e  
b e s t ä n d ig e r  S t a h l .  S iem ens-M artin-S tahl m it 0,32 bis 
0,37 %  C u nd  0,70 bis 0,85 %  Mn, der neben F errosilizium  und  
Ferrom angan zusätzlich m it A lum inium  desoxydiert w orden ist, 
h a t bei niedrigem  Phosphor- u nd  Schwefelgehalt eine genügende 
K erbschlagzähigkeit bei T em peraturen  bis — 60°. [Nowosti 
Techniki 10 (1941) N r. 11, S. 33.]

Mechanische und physikalische Prüfverfahren.
Festigkeitstheorie. B aud, R . V .: D ie  B e r e c h n u n g  f e s t e r  

F l a n s c h v e r b in d u n g e n  v o n  A u t o k la v e n ,  R o h r l e i t u n 
g e n  u n d  d e r g le ic h e n .  E in  B e i t r a g  z u r  E r m i t t l u n g  d e r  
F l a n s c h -  u n d  Z y l in d e r w a n d s p a n n u n g e n  u n d  d e r  
F e s t i g k e i t ,  u n t e r  M i t b e r ü c k s i c h t ig u n g  d e r  L ä n g s 
b e a n s p r u c h u n g  im  z y l i n d r i s c h e n  T e il .*  B ehebung der 
Unzulänglichkeiten der üblichen Festigkeitsbereehnung durch 
möglichst genaue und  vollständige E rm ittlu n g  des K räfte- u nd  
Spannungszustandes. E inführung des d ifferenzierten Sicher
heitsgrades. Ausführung einer Fließ- (bei s ta tisch er B ean
spruchung) und  A nrißgefahruntersuchung (bei W echselbean
spruchung). A nnahm e, daß  der Spannungszustand des R an d 
elementes m it Spannungsspitze fü r die W echselfestigkeit m aß 
gebend ist. N achteile der unm itte lb aren  Bestim m ung der Ge
staltfestigkeit. [Schweizer Arch. angew. W iss. Te.-hn. 8 (1942) 
N r. 3, S. 67/76; N r. 4, S. 122/29; N r. 9, S. 274/88; N r. 10, 
S. 315/22.]Mazzoleni, Francesco: D ie  p l a s t i s c h e  V e r fo rm u n g  d e r  
M e ta l le .  I I I .  T h e r m o d y n a m is c h e  G e s e tz e  f ü r  d ie  b i l d 
s a m e  V e r fo rm u n g  v o n  M e ta l le n .*  [M etallurg, i ta l. 34 
(1942) N r. 8, S. 348/52.]

Zugversuch. Esser, H ans, Siegfried E ck ard t und  G erhard  
L au tenbusch : D ie  P r ü f u n g  d e r  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  
d ü n n w a n d ig e r  R o h r e  in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r W ä r m e -  
b e h a n d lu n g  u n d  V e r a r b e i tu n g .*  [Arch. E isenhü ttenw . 16 
(1942/43) N r. 4, S. 131/35 (W erkstoffaussch. 606); vgl. S tah l 
u. E isen 62 (1942) S. 926.]

Forest, A. V. de, C. W . M acGregor u nd  A. R . A nderson: 
S c h la g z u g v e r s u c h e  u n t e r  V e r w e n d u n g  d es  Z w e i l a s t 
v e r f a h r e n s .*  E influß der Zerreißgeschwindigkeit auf die w ahre 
Spannungs-D ehnungs-K urve von  P roben aus S tah l m it rd . 
0,45 %  C u nd  0,75 %  Mn, A utom atenstah l m it rd . 0,10 %  C,
0,75 %  Mn, 0,10 %  P  und  0,15 %  S sowie aus S tah l m it rd .
0,40 %  C, 0,75 %  Mn, 0,6 %  Cr und  1,25 %  N i. Aufzeichnung
der w ahren Spannungs-D ehnungs-K urve nach  dem  Z w eilast
verfahren, wobei n ur H öchstlast und  B ruch last sowie S tab-D m r. 
(konische Probe) vor u nd  nach  dem Versuch zu e rm itte ln  sind  
(keine laufende Verformungsmessung). E rhöhung  der w ahren 
Spannungen am  H öchstlast- und  B ruch lastp u nk t sowie an  der 
wahren B ruchdehnung bei der Schlag- gegenüber langsam en 
Zugbeanspruchung. [Amer. In s t. m in. m etallurg. E ng rs ., Techn. 
Publ. N r. 1393, 9 S., M etals Techn. 8 (1941) N r. 8.]

Neerfeld, H elm ut: Z u r  S p a n n u n g s b e r e c h n u n g  a u s  
r ö n tg e n o g r a p h i s c h e n  D e h n u n g s m e s s u n g e n .*  [M itt. K .- 
W ilh.-Inst. Eisenforschg. 24 (1942) Lfg. 6, S. 61/70; vgl. S tah l 
u. E isen 62 (1942) S. 868.]

Härteprüfung. Pusch, A .: U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  
G rö ß e  d e r  U m r e c h n u n g s z a h l  v o n  B r i n e l l h ä r t e  in  
Z u g f e s t i g k e i t  im  H in b l ic k  a u f  d ie  A b n a h m e  v o n  
S ta h l g u ß  u n d  v o n  L o k o m o t iv - R a d r e i f e n .*  G roßzahl
untersuchungen über die Beziehung zwischen Zugfestigkeit und  
B rine llhärte  bei S tahlgußsorten  m it 38 bis 70 kg/m m 2 Zug
festigkeit und  bei R adreifen  m it 80 bis 110 kg/m m 2 Zugfestig
keit. [Abnahm e (Beil. z. Anz. M aschinenw.) 5 (1942) N r. 10, 
S. 73/76.]

Schwingungsprüfung. Philipp , H . A. v .: D e r  d y n a m is c h e  
F e h le r  b e i d e r  L a s ta n z e ig e  e in e r  U n i v e r s a l - S c h w in -  
g u n g s p r ü f m a s c h in e .*  Bei Biegewechselversuchen auf P u l
satorm aschinen bestim m ter B au art m uß der dynam ische Fehler 
in  der L astanzeige d ann  b each tet werden, wenn S täbe m it v e r
hältnism äßig  niedrigen F ederkonstanten  in den oberen Frequenz
stufen  geprü ft werden. B erichtigung der M anom eteranzeige. 
[Forsch. Ing.-W es. 13 (1942) N r. 4, S. 169/71.]

Schm idt, R .: D a u e r b i e g e v e r s u c h e ,  D e h n u n g s -  u n d  
R ö n tg e n s p a n n u n g s m e s s u n g e n  a n  g e r i c h t e t e n  K u r b e l 
w e lle n .*  Versuche bis zu 1 Mill. L astw echseln  an  n ich t ge
rich te ten  u nd  durch Biegen oder durch  H äm m ern gerichteten  
Flugzeugkurbelwellen. V erringerung der D auerbiegehaltbarkeit 
der°W eflen durch das m it einer b ildsam en Verform ung v er
bundene R ichten . D ehnungsm essungen zur E rm ittlu n g  der 
Spannungsverteilung bei der B iegebelastung. E igenspannungs
bestim m ungen an  den gerich te ten  W ellen durch  R ön tgenprü 
fungen. [D tsch. L uftw acht, Ausg. L uftw issen, 9 (1942) N r. 9, 
S. 263/67.]Abnutzungsprüfung. Beneä, A n t.: P r ü f u n g  d e r  W id e r 
s t a n d s f ä h i g k e i t  v o n  K o h l e n s t o f f s t ä h l e n  g e g e n  V e r 
s c h le iß  a u f  d e r  S k o d a - S a w in - M a s c h in e .*  Das H öchst
m aß des W iderstandes gegen A bnutzung  bei S tählen  m it
0 21 bis 1,32 %  C liegt bei 400 bis 600 V ickershärte, wobei Stähle 
m it 0,70 bis 0,99 %  C den geringsten  Verschleiß aufweisen. Die 
H ärte  k ann  n ich t als sicherer M aßstab  fü r den Verschleißwider
s tan d  angesehen w erden. Tafeln ü ber den Zusam m enhang zwi
schen Gefüge und  V erschleißw iderstand zeigen den zunehmend 
günstigen E influß von feinem  L am ellarperlit, S orbit u nd  Troostit, 
wobei der K rista llg röße n u r eine u n tergeordnete  B edeutung zu
kom m t. W esentlich ungünstiger v erh ä lt sich te trag on aler M arten
s it, der als unstabiles Gefüge infolge hoher Innenspannungen 
geringeren V erschleißw iderstand zeigt. Z em entit, an  K rista ll
grenzen gelagert, versch lech tert, in  K ugelform  geballt verbessert 
den V erschleißw iderstand. E influß  der Umfangsgeschwindigkeit 
der Scheibe (H artm etallegierung) als V erschleißm ittel u nd  des 
Druckes auf die Probe. D as Aussehen der ausgeschliffenen Fläche 
lä ß t R ückschlüsse auf den V erschleißw iderstand zu. [Skoda 
M itt. 4 (1942) N r. 3/4, S. 53/68.]

E h r t, M., und  G. K ü h n e lt f :  Z e r s tö r u n g e n  a n  Z a h n 
r ä d e r n  d u r c h  e l e k t r i s c h e n  S tro m .*  U ntersuchungen 
ü ber den v e rs tä rk ten  A brieb der Z ahnflanken  bei Z ahnräder
paarungen  aus S tah l m it 0,35 %  C m it R otguß  sowie aus Stahl 
m it 0,35 %  C, 1,3 %  Cr u n d  4,5 %  N i m it G ußbronze durch 
Funkenüberschlag  zwischen den Z ahnflanken . [Masch.-Schad.
19 (1942) S. 71/78.]

Prüfung der magnetischen Eigenschaften. Lange, Heinrich, 
u nd  H erm ann  F ra n ß en : U e b e r  e in e  m a g n e t i s c h e  S c h n e l l 
w aa g e .*  [M itt. K .-W ilh .-Inst. E isenforschg. 24 (1942) Lfg. 10, 
S. 139/44; vgl. S tah l u . E isen 62 (1942) S. 887/88.]

Zerstörungsfreie Prüfverfahren. B e l i c h tu n g s g r ö ß e  fü r  
d ie  R ö n t g e n d u r c h s t r a h l u n g  v o n  30  b is  180  m m  
d ic k e n  S t a h l s t ü c k e n  b e i  1 M ill. V o l t  S p a n n u n g .*  [Iron 
Age 148 (1941) N r. 17, S. 50/52.]

Isenburger, H erb e rt R .: B e l i c h t u n g s t a f e l  f ü r  d ie  
R ö n t g e n d u r c h s t r a h l u n g  v o n  S t a h l .  Tafel zur B estim 
mung der B elichtungsgröße auf G rund  der Prüfstückdicke, 
S trom spannung, des B rennfleck-Film -A bstandes u nd  der Film 
länge. [M etal P rogr. 40 (1941) N r. 4, S. 635.]

Moses, A. J . : 10 J a h r e  F o r t s c h r i t t  in  d e r  R ö n tg e n 
g r o b g e f ü g e u n te r s u c h u n g .*  E ntw icklungsgeschichte der 
R öntgenprüfung  von  Schw eißnähten  von  D ruckkesseln. Be
schreibung einer 1 000 000-V-Anlage fü r die P rü fung  von  S tah l
te ilen  bis 180 m m  Dicke. P rüfbedingungen  bei der R öntgen
durchstrah lung . S chaubild  zur E rm ittlu n g  der B elichtungszeit. 
[M etal P rogr. 40 (1941) N r. 5, S. 771/76.]

U rlaub, Jo ach im : N e u e  B e l i c h t u n g s t a f  e in  f ü r  d ie  
R ö n t g e n d u r c h s t r a h l u n g  v o n  E is e n  u n d  S ta h l .*  [Arch. 
E isenhü ttenw . 16 (1942/43) N r. 4, S. 137/43 (W erkstoffaussch. 
607); vgl. S tah l u . E isen  62 (1942) S. 926.]

Sonstiges. Som m eregger, H .: E l e k t r o m a g n e t i s c h e
D ic k e n m e s s u n g  v o n  D e c k s c h i c h t e n  a u f  E i s e n g r u n d 
k ö r p e rn .*  G erät der A EG  zur Messung von  unm agnetischen 
M etallschichten auf E isenw erkstoffen  auf G rund  des induktiven  
W iderstandes. [M etallw irtsch . 21 (1942) N r. 41/42, S. 629/30.]

Metallographie.
Prüfverfahren. K essner, H erb e rt: A n l a ß ä t z v e r f a h r e n  

z u r  U n t e r s c h e id u n g  v o n  F e r r i t ,  A u s t e n i t  u n d  K a r 
b id e n  im  G e fü g e  c h r o m r e i c h e r  S tä h le .*  [A rch. E isen 
h ü tten w . 16 (1942/43) N r. 4, S. 145/46; vgl. S ta h l u . E isen  62
(1942) S. 926.]

W alker, George W .: R i c h t r e i h e n  f ü r  S c h l a c k e n e i n 
s c h lü s s e .*  Bei der C hevrolet M otor Co. in  G ebrauch befind
liche Tafel zur B ew ertung von S ilikat- u nd  Oxydeinschlüssen. 
[M etal P rogr. 40 (1941) N r. 4, S. 456.]

W ohrm an, C. R ., M errill S ch eilu nd  M. B aey e rtz : V e r f a h r e n  
z u r  B e s t im m u n g  v o n  E in s c h l ü s s e n  in  E i s e n  u n d  
S ta h l .*  Gang der m etallographischen  U ntersuchung  (A eti- 
behandlung und  A bdruekverfahren) zur E rkennung  der einzelnen



26. November 1942 Zeitschriften- und Bucherschau Stahl und Eisen 1017
Einschlußarten  in  Schliffproben. [M etal P rogr. 40 (1941) N r. 4, 
S. 457.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgänge. O tto, 
Hans Jo ach im : U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  M e ß g e n a u ig 
k e it  e in e s  o p t i s c h e n  D i l a t o m e t e r s  u n d  ü b e r  m e ta l l -  
k u n d l ic h  w ic h t ig e  E n t m i s c h u n g s l i n i e n .  (Mit 42 Abb.) 
Schreibm aschinenschrift. 1941. (69 S.) 4°. —  M ünchen (Techn. 
Hochschule), D r.-Ing.-D iss. —  E rm ittlu n g  der m echanisch und  
optisch bed ingten  F eh le r in  der Anzeige des D ilatom eters von
F. B ollenrath  u n d  E . L eitz . E rö rte ru n g  ü ber zweckmäßige 
Eichung des G erätes u n d  L änge der P robestäbe. D ilatom etrische 
U ntersuchungen der fü r die A ushärtung  w ichtigen E ntm ischungs
linien bei einigen A lum inium legierungen u nd  der ES-Linie im 
Zustandsschaubild E isen-K ohlenstoff. 5  B 5

Böhl, H erm an n : L ie b e r  K a r b i d e  u n d  D o p p e lk a r b id e  
d er S y s te m e  M n -N i u n d  W -C o . (Mit 12 F ig.) Schreib
maschinenschrift. 1941. (49 S.) 4°. —  M arburg (U niversität), 
Philos. Diss. —  E rm ittlu n g  des bei 800* aus M ethan aufge
nommenen K ohlenstoffgehaltes von  M angan-N ickel- u nd  Wol- 
fram -K obalt-G em ischen ü be r den ganzen Zusam m ensetzungs
bereich. S  B S

Mehl, R o b e rt F .:  D ie  H ä r t b a r k e i t  v o n  S ta h l .*  Be
deutung der K eim bildungs- u n d  K om w achstum sgeschw indig- 
keit fü r die H ä rtb a rk e it u nd  deren A bhängigkeit von  K o rn 
größe, D esoxydation , chem ischer Z usam m ensetzung u n d  K a r
bidlöslichkeit. G efügeuntersuchungen m it einem  E lek tronen
mikroskop m it einem  Auflösungsverm ögen bis 100 A von S tah l
proben m it feiner P erlitausseheidung  und  M artensit. [M etal 
Progr. 40 (1941) N r. 5, S. 759/65; vgl. Iro n  Coal T r. R ev. 144 
(1M2) N r. 3858. S. 127.]

Korngröße und -W achstum. K ontorow itsch , I . E ., und  
L. S. L iw schitz: A b h ä n g ig k e i t  d e r  im  S t a h l  e n t s t e h e n 
den  R e s t s p a n n u n g e n  v o n  d e r  K o r n g r ö ß e .*  Die inneren 
Spannungen in einem  grobkörnigen S tah l s ind  größer als in einem 
feinkörnigen. E rh ö h te  N eigung zu r V erform ung u n d  R ißbildung 
'Owie geringere W echselfestigkeit des grobkörnigen S tahles. 
Mehrfach w iederholte W ärm ebehandlungen  schaffen im  S tahl 
größere Spannungen als eine oder zwei H ärtu ng en  m it Anlassen. 
[Stal 1 (1941) N r. 5, S. 58 60.]

Diffusion. B a rtsc h a t, F ried rich : D ie  D i f f u s io n  d es  
K o h le n s to f f e s  in  l e g i e r t e n  S t ä h l e n .  (Mit 24 Abb. u. 
14 Tab.) Schreibm asch inenschrift. 1941. (21 S.) 4°. —  M ünster
i U niversitä t),Philos.-naturw issenschaftl. Diss. — U ntersuchungen 
über die E inw anderung  von  K ohlenstoff aus unlegiertem  S tahi 
mit rd . 1 ° 0 C in  1. A rm co-E isen, 2. S täh le  m it 3, 10 und  19 ° 0 NI 
bei 0,01 bis 0,1 %  C, 3. S täh le  m it 3, 5, 6.3 u n d  10 %  Co bei 
0.02 °0 C, 4. S täh le  m it 1,6, 6,6 u nd  10,2 ° 0 Cr bei 0,03 bis
0.17 °0 C, 5. S täh le  m it 2,7, 6,5 u n d  9,9 ° 0 Cu bei 0,01 bis 0.12 ° 0 C 
innerhalb 24stündigen Glühens bei W 0°. S  B 5

Cornelius. H einrich : D ie  D i f f u s io n  v o n  K o h le n s to f f  
u n d  P h o s p h o r  in  S tä h l e n .*  [A rch. E isenhü ttenw . 16 
11942 '43) N r. 4. S. 147/52; vgl. S tah l u . E isen  62 (1M2) S. 926.]

F ehler ers cheinungen.
Sprödigkeit und Altern. K ischkin, S. T .: N a t u r  d es  

F a s e r b r u c h e s  b e i  S o n d e r s tä h l e n .*  E in fluß  der H ä rte 
tem peratur —  im  H inblick  auf d ie Löslichkeit der Sonderkarbide 
im Austenit —  auf F aserbruch  u n d  A nlaßsprödigkeit verschieden 
legierter S tähle. [Isw estija A kadem ii N auk SSSR . O tdelenije 
Teehnitscheskich N au k  1941, N r. 5, S. 51/56.]

Moreau, L eon, Georges C haudron u nd  A lbert P o rtev in : 
E in w i rk u n g  v o n  W a s s e r s to f f  a u f  e in -  u n d  v i e l 
k r i s t a l l i n e s  E is e n .*  U ntersuchung  der \  eränderung  der 
Mikrohärte u nd  B iegezahl von S tah l m it 0.3 %  C, feinkörnigem  
Eisen, E isen m it E inschlüssen, E lek tro ly teisen  u nd  E isenein
kristallen beim  abw echselnden 12stündigen H alten  in  lOpro- 
zentiger Salzsäurelösung u nd  kochendem  W asser nach \  or- 
herigem 24stündi£’en G lühen in W asserstoff bei 800°, Dehnen 
um 3,5 %  und  96stündigem  G lühen bei 880«. Beim  E in krista ll 
keine Neigung zur Spröd igkeit beim  S äureangriff. Gefüge der 
Proben. [C. R . A cad. Sei., P aris , 214 (1942) N r. 11, S. 554/55.] 

Rißerscheinungen. A nton io li. A dolfo: D ie  I  r s a c h e n  d e r  
S c h w e iß r i s s ig k e i t  v o n  C h ro m -M o ly  b d ä n - B a u s t  ä h le n  . 
Zuschriftenwechsel zwischen F ranz  B ollenrath . H einrich Cor
nelius und  Adolfo A ntonio li. [S tah l u . E isen  62 (1942) N r. 41, 
S. 863 64.]

Dolan, Thom as J . :  V e r m e id u n g  v o n  F lo c k e n  (N ie re n ^  
b rü c h e n )  in  S c h ie n e n  d u r c h  l a n g s a m e  A b k ü h lu n g .  
Wasserstoff als U rsache der F locken, Flockenbildung bei loO 
oder d aru n ter. D ie P rü fung  der Schienen durch  einen s tatischen  
Biegeversuch m it dem  Schienenkopf in Z ugspannung is t günstiger

als d ie P ru fung  m it dem  F allw erk, rM etal P ro gr. 40 (1941) N r. 2. 
S. 198/200.]

Korrosion. N ow otny, H ans, D r., w issenschaftlicher M it
a rbe iter am  K aiser-W ühelm -Institu t fü r M etallforsehung in 
S tu ttg a r t :  W e r k s to f f z e r s t ö r u n g  d u r c h  K a v i t a t i o n .
U ntersuchungen am  Schw inggerät. Mit 121 B ildern  u. 5 Zahlen- 
ta f . B erlin  NW  7: V D I-V erlag. G. m. b. H ., 1942. (84 S.) 8°. 
b r. 10^?.y, fü r  V D I-M itglieder 9 J U L  —  B egriff d er K av ita tio n , 
Vorgang des K avitationsangriffes u nd  -Widerstandes bei ver
schiedenen W erkstoffen. V orhandensein von  zwei P hasen  —  
F lüssigkeit u n d  D am pf —  a n  dem  W erkstoff bei der H oh lrau m 
bildung. Die E rk lärun g  der K av ita tio n  durch seh r hohe D rücke 
oder K orrosionserm üdung is t n ich t befriedigend. K ein Z usam 
m enhang zw isehen dem  K av ita tion sv erha lten  u nd  der Zugfestig
keit, D ruckfestigkeit, D ehnung oder B rinellhärte . Vergleich der 
Ergebnisse von  K avitationsversuchen  an  einem  von  N. Gaines 
entw ickelten M agnetostriktionsschw inger, am  V enturirohr und  
am  Tropfenschlaggerät. Die B lasenbildung ist ein unm ittelbare^ 
Abbild des Zers tö rungsbe reiches auf dem  W erkstück. A b
hängigkeit der B lasenbildung von  A ußendruck, Sättigungsdruck. 
O berflächenspannung und  Z ähigkeit des K av ita tion sm itte ls . 
V eränderung des W erkstoffgefüges durch die K av ita tio n . S B  S

E l e k t r o l y t i s c h e  K o r r o s io n e n  a n  t e i lw e i s e  v e r 
z i n n t e n  K ü h le r r o h r e n .*  B eobachtung ü ber die K orrosion 
an  Rohren einer Am m oniakkühlanlag«. K orrosionsschutz durch 
E inbau  von Z inkschutzkörpem  in  D am pfkessel u n d  wasser
gekühlte Zylinderköpfe. [M aseh.-Schad. 19 (1942) S. 79 SO.]

S p a n n u n g s k o r r o s io n  v o n  S t a h l .  E rö rte ru n g  der U r
sachen, E rscheinungsform  u nd  V erm eidung der S pannungs
korrosion oder Laugensprödigkeit an  H an d  des Schrifttum s. 
B edingung fü r das A uftreten  ist u. a . das V orhandensein einer 
Spannung. [M etal P rogr. 39 (1941) N r. 6, S. 696, 780 u . 784.]

H ü ttig , G ustav F ., u n d  K arl A m estad : D ie  R o s t g e 
s c h w in d ig k e i t  v o n  g e f r i t t e t e n  E i s e n p u lv e r n  in  A b 
h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  V o r e r h i t z u n g s t e m p e r a t u r .*  U n te r
suchungen an  drei verschiedenen E isenpu lvem  in  losem oder 
gepreßtem  Z ustand  über die Geschwindigkeit des R östens und 
der Auflösung in  einer wässerigen FeCls-Lösung. V orerhitzrm g 
bei verschiedenen T em peraturen  in  H*- oder N a-Atm osphäre. 
Die R ost- und  Auflösungskurven sind  von der E isensorte wenig 
abhängig. Die in  H , erh itz ten  Proben zeigen Tiefstwerte der R o st
geschwindigkeit bei 200*.400* und  780* und H öchstw erte b e i355 
530° u n d  850° V orerhitzungstem peratur. D ie in  N ,-A tm osphäre 
vorerh itz ten  Proben haben  infolge B ildung einer dünnen  O ber
flächenschicht aus Eisen-Stickstoff-V erbindungen geringere N ei
gung zur R ostbildung. [Z. anorg . Chem. 250 (1942) N r. 1, S. 1 9.]

L aure ll, K u r t:  E in ig e  E r g e b n i s s e  d e r  N a t u r r o s t -  
v e r s u c h e  d es  K o r r o s io n s a u s s c h u s s e s  d e r  I n g e n iö r s -  
v e te n s k a p s a k a d e m ie n .*  B isherige Ergebnisse von  V ersuchen 
mit  verschieden vorbehandelten  u n d  gestrichenen Blechen aus 
Stählen m it

% C % Si % P % S % Ca
1. 0,16bis0,19 Obis 0,13 0,39bfc0,4S 0,013bis0,065 0,019bis0,034 0,0352. 0,04 0 0,30 0,08 0,033 0,03. 0,3 0,3 bis 0,4 1,25 —  —  0,4
die an  verschiedenen O rten  Schwedens ausgelegt w orden w aren. 
[IVA 1942, N r. 3, S. 131/45.]

L ichtenberg , H .: D u r c h  F e in m e s s u n g  b e im  Z u g v e r 
s u c h  g e w o n n e n e  D ä m p f u n g s k u r v e n  a n  P r o b e s t ä b e n  
a u s  e in e r  A l- C u -M g -L e g ie ru n g . (D ie  D ä m p f u n g  a ls  
K o r r o s io n s k r i t e r iu m .) *  D as V erhalten  von  P robestäben  aus 
Al-Cu-Mg-Legierungen bei K orrosionsbeanspruchung w ird  durch  
Messung der D äm pfung, die aus dem  s ta tisch en  B elastungs
versuch durch Feindehnungsm essungen e rm itte lt w ird, gekenn
zeichnet. D as V erhältnis von  bleibender zu elastischer D ehnung 
w ird als V erlustw inkel um gerechnet u n d  gegen die zugehörigen 
P rü fstabbelastungen  aufgetragen. D erartige D äm pfungskurven 
sind  ein  gu ter M aßstab fü r den Verlauf des A ngriffs einw irkender 
M ittel auf die Oberfläche von M etallen. [K orrosion u . M etallsch. IS
(1942) N r. 10, S. 325 29.]

Chemische Prüfung.
Allgemeines. K ruhm e, H einrich , D r., A usbildungsleiter, u n d

H . G rathw oh l: F a c h k u n d e  f ü r  C h e m ie w e rk e r .  G ru n d 
fachkunde fü r B erufe d er chem ischen In d u s trie . Leipzig u . 
B erlin : B . G. T eubner. 8®. —  T . 1. A rbeiten  m it F lüssigkeiten . 
M it 206 A bb. 1942. (VI, 134 S.) K a r t . 3,20 J ? . / .  (T eubners 
F achbücher fü r angew andte Chemie. H rsg . v on  S tad tsch u l
d irek to r Dipl.-Chem. D r. Georg Gross, B erlin .) B B S

Spektralanalyse. C arlsson, C. G eorg ; S p e k t r a l a n a l y 
t i s c h e  B e s t im m u n g  n i e d r i g e r  A lu m in iu m g e h a l t e  im  
S ta h l .*  A ngaben über ein genau  arbeitendes V erfahren. G e
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halte von 0,001 %  Al sind  ohne weiteres q u an tita tiv  bestim m bar. 
[Je rn k o n t. A nn. 126 (1942) N r. 5, S. 161/76.]

P asto re , S alva to re : Q u a n t i t a t i v e  S p e k t r a l a n a l y s e  in  
a u f e i n a n d e r  f o lg e n d e n  A u fn a h m e n .*  [M etallurg, ita l. 34
(1942) N r. 8, S. 345/47.]

Metalle und Legierungen. W oods, J .  T ., u nd  M. G. Mellon: 
D ie  M o ly b d ä n - B l a u - R e a k t io n .  E in e  s p e k t r o p h o t o -  
m e t r i s c h e  S tu d ie .*  Em pfindlichkeit der verschiedenen R eak 
tionen. Fehlergrenzen. U m fangreiche Schrifttum szusam m en- 
k tellung über die Anwendung des M olybdän-Blau-Verfahrens zur 
solorim etrischen B estim m ung von Phosphor, Arsen u nd  K iesel
säure. [In d u str . E ngng. Chem., Anal, ed., 13 (1941) N r. 11, 
S. 760/64.]

W ooten, L. A., u nd  C. L. Luke: B e s t im m u n g  v o n  A n t i 
m o n  in  B le i-  u n d  A n t im o n le g ie r u n g e n .  Beschreibung 
eines neuen B rom atverfahrens zur Bestim m ung von A ntim on 
in Bleilegierungen. Vergleich m it a lten  V erfahren. Dieses neue 
V erfahren is t  schnell, bequem  u nd  besonders geeignet fü r B lei
legierungen, die sich n ich t leicht in Schwefelsäure lösen. U n te r
suchung des Einflusses von K upfer u nd  A ntim on. M it gewissen 
Aenderungen k ann  das neue Verfahren auch fü r die Bestim mung 
von A ntim on in  Zinn- und  Blei-Zinn-Legierungen Verwendung 
finden. [Ind u str. E ngng. Chem., A nal, ed., 13 (1941) N r. 11, 
S. 771/73.]

E in z e lb e s t im m u n g e n .
Arsen. W eihrich, R obert, und  Jo h an n  H aas: D ie  A r s e n 

b e s t im m u n g  in  F e r r o le g ie r u n g e n  u n t e r  b e s o n d e r e r  
B e r ü c k s i c h t ig u n g  v o n  F e r r o w o lf r a m . [Arch. Eisen- 
hüttenw . 16 (1942/43) N r. 4, S. 129/30 (Chem.-Aussch. 155); 
vgl. S tah l u . E isen  62 (1942) S. 926.]

Meßwesen (Verfahren, Geräte und Regler).
Temperatur. Beck, R udolf: A n z e ig e v e r z ö g e r u n g  v o n  

T h e rm o m e te rn .*  T atsache u nd  Theorie der Anzeigeverzöge
rung von T herm om etern werden fü r B enutzer in der In d ustrie  
in b rauchbarer Form  wiedergegeben u n te r besonderer B erück
sichtigung der G roßskalengeräte. Besprechung von Flüssigkeits-, 
Gasausdehnungs-, D am pfdruck- u nd  Q uecksilberglastherm o- 
m etern. [T rans. Amer. Soc. mech. E ngrs. 63 (1941) N r. 6, 
S. 531/43.]

Sonstige wärmetechnische Untersuchungen. K um akow , 
N. N .: D ie  W ä r m e l e i t f ä h ig k e i t  v o n  S i l i z iu m -C h ro m -  
E is e n -L e g ie r u n g e n .*  Aus den E rgebnissen werden auch 
Schlüsse über die in  dem System  Fe-Cr-Si vorkom m ende P hase 
gezogen. [C. R . Acad. Sei., Moskau, 30 (1941) S. 219/20.]

Darstellungsverfahren. W icker, W ilhelm : N o m o g ra m m  
z u r  B e s t im m u n g  d es  A c h s e n a b s ta n d e s  v o n  Z a h n 
r ä d e r n  m i t  E v o lv e n te n v e r z a h n u n g .*  [S tah l u. E isen  62
(1942) N r. 40, S. 849.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
Allgemeines. V e r w e n d u n g  v o n  T h o m a s s t a h l  a n  

S t e l l e  v o n  S ie m e n s - M a r t in - S ta h l .  [S tah l u . E isen  62
(1942) N r. 44, S. 934.]

K esselring, F r itz : D ie  „ s t a r k e “  K o n s t r u k t i o n .  G e 
d a n k e n  zu  e in e r  G e s ta l tu n g s le h r e .*  Begriff der W ir t
schaftlichkeit auf die Aufgabenstellung. Entwicklungsgesetze 
der N atu r u nd  ihre U ebertragung auf die Technik. Die „ S tä rk e “ 
einer K onstruk tion . Ueberblick und  technische A ufgabenstel
lung. Näherungsweise E rm ittlu n g  der technischen W ertigkeit. 
Näherungsweise B estim m ung der G estehungskosten. E n tw ick 
lung der K osten  eines bestim m ten Erzeugnisses. G estaltungs
gesetze. Die Lenkung der kon stru k tiv en  E ntw icklung. Anwen
dung der L ehre auf eine p rak tische Aufgabe. [Z. VDI 86 (1942) 
N r. 21/22, S. 321/30.]

K lo th : D e r  S t a h l l e i c h t b a u  a ls  n e u e  W e r k s t o f f 
q u e lle .*  [V ierjahresplan 6 (1942) N r. 5, S. 236/37.]

S treiff, F .: A u f g a b e n  d es  K o n s t r u k t e u r s  im  D ie n s te  
d e r  M a te r ia l e in s p a r u n g .*  A ufgabenstellung. E influß  der 
Berechnung. K onstruk tive E lem ente. W ahl der W erkstoffe. 
H erstellungstechnische F ragen. E rfahrungsaustausch . [Schwei
zer Arch. angew. W iss. Techn. 8 (1942) N r. 7, S. 212/30.]

Eisen und Stahl im Ingenieurbau. P e i n e r  K a s t e n s p u n d 
w an d .*  Beispiele fü r die Verwendung zu U ferbauten , K am m er
w änden von K analschleusen, Pfeilerw ändcn fü r B rücken und  
D alben. [W erft Reed. H afen 23 (1942) N r. 19, S. 263/65.] 

A ltm ann, F ritz  G .: W i r t s c h a f t l i c h k e i t ,  W e r k s t o f f 
e i n s p a r u n g  u n d  V e r w e n d u n g  v o n  n e u e n  W e r k s to f f e n  
im  M a s c h in e n b a u .*  A ngaben über U m stellungen bei Lagern, 
Z ahnrädern, V entilen u . dgl. [Ind u str. mecc. 24 (1942) N r 5, 
S. 139/47.]

Eisen und Stahl im Gerätebau. P e trak , F ranz , D ipl.-Ing.,
L eiter der Technischen A bteilung der F achgruppe A rm aturen 
u n d  M aschinenteile: A r m a tu r e n .  M it 90 B ildern . Berlin NW  7: 
VDI-Verlag, G. m. b. H ., 1942. (71 S.) 8°. 2 J lJ l. (W erkstoff
sparen. H . 10.) —  Z usam m enfassender B erich t über die Werk- 
stoffum stellungen u nd  -einsparungen in  den le tz ten  Jah ren  bei 
A rm aturen , wie Sitz- u nd  D ichtungsringen, V entilte ilen, Ge
windebuchsen, S topfbuchsbrillen, R ingkolbenschiebern, Kon- 
denstöpfen, W asserstandanzeigem , H ähnen , Heizölschiebem, 
H ochdruck-H eißdam pfarm aturen, A rm atu ren  fü r s ta rk e  K orro 
sionsbeanspruchung durch Säuren u n d  Laugen, P reßluft-, Hei- 
zungs-, Fein- u nd  K le inarm atu ren . 2  B 5

Beton und Eisenbeton. R entzsch, G o ttfried : K o n s t r u k t i v 
w i r t s c h a f t l i c h e  U n t e r s u c h u n g e n  z u r  B e m e s s u n g  v o n  
S t a h l b e to n s ä u l e n .  (Mit zah lr. A bb., Taf. u . Tab.) W ürzburg 
1941: K onrad  T riltsch . (108 S.) 8°. —  D resden (Techn. H och
schule), D r.-Ing.-D iss. 5  B S

L enk: H e r s t e l l u n g  v o n  S p a n n b e to n r o h r e n .*  K urzer 
Auszug aus einer V ortragstagung  des D eutschen Betonvereins. 
[Bautechn. 20 (1942) N r. 23, S. 214.]

Sonstiges. K osten, C. W .: B e r e c h n u n g  v o n  F e d e r u n g s -  
e le m e n te n  a u s  G u m m i.*  [Z. V D I 86 (1942) N r. 35/36. 
S. 535/38.]

Betriebswirtschaft.
Arbeitszeitfragen. Böhrs, H e rm a n n : B e t r i e b l i c h e  L o h n 

o rd n u n g .  B erücksichtigung d er A rbeitsanforderungen  u nd  der 
M engenleistung in  der E ntlohnung . Festsetzung , Anwendung, 
B eanstandung  und  Prüfung  von V orgabezeiten . Die L eistungs
stud ie  als M eßzahl der M engenleistung. Ueberw achung der 
M engenleistungen u nd  V orgabezeiten. A npassung der V orgabe
zeiten an  erkennbare u n d  n ich t erkennbare A enderungen der 
A rbeit. E ntlohnung  von W artezeiten , B etriebsstörungen  und 
anorm alen A rbeiten  sowie von A rbeiten  ohne Vorgabezeiten. 
[Z. O rganis. 16 (1942) N r. 10, S. 161/63.]

Rentabilitäts- und Wirtschaftlichkeitsrechnungen. K ad en 
bach, E .: K o n s t a n t e  u n d  p r o g r e s s iv e  A b s c h r e ib u n g .  
E in  B e i t r a g  z u r  A b s c h r e ib u n g  v o m  A n s c h a f f u n g s 
w e r t  u n d  z u r  A b s c h r e ib u n g  m i t  Z in s  u n d  Z in s e s 
z in s e n . Abschreibung vom  A nschaffungsw ert. Abschreibung 
m it Zins und  Zinseszinsen. Versuch, nachzuw eisen, daß der 
k o n stan ten  A bschreibung vom  A nschaffungsw ert sowohl aus 
theoretischen als auch aus p rak tischen  G ründen in jedem  F alle der 
Vorzug gegenüber der Abschreibung m it Zins u nd  Zinseszinsen 
g ebührt. [P ra k t. B e tr.-W irt 22 (1942) N r. 10, S. 349/54.]

Kaufmännische und verwaltungstechnische Rationalisierungsfragen. Seidl, R ich a rd : D e r  z e r l e g b a r e  E i n h e i t s 
lo h n a b z u g .  V orschlag fü r p lanm äß ige V orverlegung aller 
w iederkehrenden B erechnungen in  ein fü r allem al norm ierte 
V orbereitungsarbeiten  zur größtm öglichen E rle ich terung  der 
A bzugsarbeit, die der L ohnbuchhaltung  n ich t abgenom m en w er
den k an n , die T rennung derselben von  der V erw ertungsarbeit 
(Abfuhr, Zerlegung, F esthaltung) u n d  die rich tige o rg an isa to ri
sche V erzahnung dieser beiden T eilaufgaben. [P ra k t. B etr.-W irt 
22 (1942) N r. 10, S. 354/59.]

Volkswirtschaft.
Wirtschaftsgebiete. L ufft, H erm an n , D r . : D ie  W i r t s c h a f t  

D ä n e m a r k s  u n d  N o r w e g e n s . G esta lt, P o litik , P roblem atik . 
B erlin : Ju n k e r & D ü n n h a u p t 1942. (198 S.) 8°. Geb. 4,50 JIM,.

Verbände. R öchling, H e rm a n n : D ie  R e i c h s v e r e in ig u n g  
E is e n  u n d  ih r e  A u f g a b e n .  [S tah l u. E isen  62 (1942) N r. 40, 
S. 833/34.]

Schrott Wirtschaft. B archm ann, H .: D ie  e l e k t r o l y t i s c h e  
A u f a r b e i tu n g  v o n  p l a t t i e r t e m  E i s e n s c h r o t t .  A ngaben 
über eine B etriebsan lage zur T rennung  von K upfer v on  der 
S tahlun terlage . [M etallw irtsch . 21 (1942) N r. 41/42, S. 631/33.]

Soziales.
Unfälle, Unfallverhütung. B re itenb ach : G e s u n d h e i t s -  

s c h ä d ig u n g e n  b e i  E le k t r o s c h w e i ß e r n .*  [R eichsarb .-B l. 
22 (1942) N r. 17, S. I I I  193/99.]

Rechts- und Staatswissenschaft.
Gewerblicher Rechtsschutz. M ansfeld: E r f i n d u n g e n  v o n  

G e f o l g s c h a f t s m i tg l i e d e r n .  K om m entar zu d er V erordnung 
des B eauftrag ten  fü r den V ierjahresplan  ü ber d ie B ehandlung 
von E rfindungen  von G efolgschaftsm itgliedern vom  12. J u li 1942. 
[R eichsarb.-B !. 22 (1942) N r. 22, S. V 403/07.]

Finanzen und Steuern. P uh l, E m il: R e i c h s b a n k a r b e i t  
im  K r ie g e .  [S tah l u . E isen  62 (1942) N r. 42, S. 873/76.]
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Wirtschaftliche Rundschau
Förderrückgang im englischen Kohlenbergbau.

Der S pitzenverband  d er b ritischen  K ohlengrubenarbeiter, 
die Mining A ssociation, h a t  v o r kurzem  im  Zuge ih re r B estre
bungen, die O effentlichkeit sow eit wie m öglich ü ber die Ursachen 
und H in tergründe des Förderrückgangs im  britischen  K ohlen
bergbau zu u n terrich ten , s ta tis tisch e  U nterlagen  über die E n t
wicklung der F örderung  se it A usbruch des K rieges u n te r H eran 
ziehung der V ergleichszahlen w ährend  des ersten  W eltkrieges 
veröffentlicht. D a es sich h ierbei offensichtlich um  am tliche 
Erhebungen h an de lt, die b isher zur V eröffentlichung n ich t zu 
gelassen w aren, d a rf  wohl angenom m en w erden, daß die B ek an n t
gabe im  E in verstän d n is  m it den  zuständ igen  B ehörden erfolgt 
ist. D afür sp rich t auch d er U m stan d , d aß  M ajor L loyd George 
genaue M onatsausweise ü ber die Förderergebnisse im  britischen 
Kohlenbergbau als Ganzes u nd  in  den einzelnen G rubenbezirken 
angekündigt h a t. F ü r  d ie J a h re  1913 bis 1918 u nd  1938 bis 1942 
ergibt sich folgendes B ild :

A ngaben über die L eistungen der schwedischen E isen 
hü ttenw erke reichen erst bis E nde 1940. Es w urden erzeugt oder 
herg este llt:

R oheisen ..........................................................................Eisenlegierungen .........................................................F lußstahl..........................................................................E le k tro sta h l..................................................................Luppen und Rohschienen.............................................Geschmiedetes und warmgewalztes Eisen und Stahl Gußwaren..........................................................................
Abgesehen von Roheisen und E lek trostahl, die beide 1940 

gegenüber dem V orjahre eine Steigerung aufweisen, is t noch 
bei allen Erzeugnissen ein, wenn auch m eist unbedeutender, 
Rückgang festzustellen. Wie sich inzwischen die Ergebnisse 
im einzelnen gesta lte t haben, lä ß t sich infolge der fehlenden 
U nterlagen n icht feststellen.

1939 1940t t
644 038 745 12747 364 42 0841 151 914 1 145 064293 608 320 26428 255 17 313736 635 735 280226 538 193 441

Jahr
1913 .
1914
1915 .
1916
1917
1918

Millionen metr. t
292
270
257
260
252
232

Jahr
1938.
1939.
1940.
1941.
1942.

Millionen metr. t
232
235
227
209
203*)

*) G eschätzt auf G rund  der Förderzahlen  vom Mai bis
Septem ber 1942.

Obgleich die B egleitum stände vielfach n ich t m ehr die glei
chen sind wie im ersten  W eltkrieg , verläu ft die Entw icklung seit 
1938 annähernd  in  derselben R ichtung  wie von 1913 bis 1918. 
Darüber hinaus is t die K ohlenförderung zwischen 1913 und 1916 
prozentual fa s t im  gleichen Ausm aß abgeglitten wie zwischen 
1938 und 1941, und  zw ar um  10,8 %  gegen 9,2 % . W eiterhin  
hat sich sowohl im  J a h re  1917 als auch im  J a h re  1942 der F örder
rückgang fortgese tzt.

Die Mining A ssociation weist in  ih re r D enkschrift nach, daß 
gegenwärtig —  abgesehen von  der in  den ersten  beiden Jah ren  
dieses Krieges en ts tand en en  Belegschaftsverm inderung —  die 
Hauptgründe fü r den F örderrückgang  in  den v e r r i n g e r t e n  
S c h ic h t le i s tu n g e n  und  in  der Zunahm e der n ich t durch  U n
fälle oder K rankheiten  verursachten  A rbeitsausfälle zu erblicken 
sind. Nach den Feststellungen  der Association is t seit 1941 die 
Förderung je M ann u nd  Schicht im  D urchschn itt um rd . 81 kg 
zurückgegangen, was einem  F örderrückgang  von  wöchentlich 
130 000 t  und jährlich  6 Mill. t  en tsp rich t. Die Z ahl der G ruben
arbeiter u n te r Tag, die der A rbeit ferngeblieben sind , h a t  sich 
von 8 %  in 1938 au f 13,93 %  in  diesem J a h r  erhö h t. Auf G rund 
der Annahme, daß 7 %  des gesam ten  Z eitverlustes durch u n 
begründetes Fernbleiben  en ts tand en  sind , veransch lag t die 
Mining Association den ungerechtfertig ten  F örderausfall auf 
etwa 335 000 t  w öchentlich und  17 Mill. t  jäh rlich . D abei h a t 
sich herausgestellt, daß  die s ta rk e  Zunahm e der von den A r
beitern ohne triftige  G ründe eingelegten w illkürlichen „F e ie r
schichten“ n ich t auf Erm üdungserscheinungen bei einer M inder
heit der K ohlenarbeiter zurückzuführen  is t. Im  w esentlichen 
sind diese Vorgänge v ielm ehr als eine u n te r den jüngeren A rbei
tern weit v erb re ite te  üble Gepflogenheit anzusehen.

Aus der schwedischen Eisenindustrie.
Die L eistungsfähigkeit der schwedischen E isenindustrie 

wird in den le tz ten  Jah ren  voll au sgenu tz t; die N achfrage ü b e r
steigt für viele Eisen- und  Stahlerzeugnisse das Angebot. Nach 
dem jüngsten V ierteljahresbericht der S tatis tischen  A bteilung 
der Skandinaviska B anken A ktiebolag h a t die Eisen- und S tah l
industrie w ährend der Som m erm onate tro tz  sehr schwieriger 
Rohstoffversorgung ihre E rzeugung w eiter steigern  und  einen 
Höchststand erreichen können. Die E in fu h r von W alzeisen sei 
bisher während des Jah res  w eit h in te r den ursprünglich  v o r
gesehenen Mengen zurückgeblieben. D ie Holzkohlenerzeugung 
unterschreite der Schätzung nach  den B edarf um  20 bis 25 % . 
Der Koksmangel habe dazu geführt, daß beispielsweise das 
Werk D om narfvet den B etrieb  eines der H ochöfen m it einer 
jährlichen L eistungsfähigkeit von 50 000 t  habe einstellen 
müssen. Die S ch ro ttv o rrä te  seien unzureichend, seitdem  alle 
Schrotteinfuhr außer aus D änem ark  weggefallen sei. Schließlich 
herrsche auch K nappheit an  Legierungsm etallen. D urch eine 
Verminderung der schwedischen A usfuhr von E isen  und  S tahl 
habe jedoch die E isenversorgung des B innenm arktes etw as über 
dem Stand des V orjahres gehalten  w erden können.

Südafrikas Stahlindustrie 
unter Aufsicht der Vereinigten Staaten von Amerika.

Am 20. O ktober 1942 t r a t  M e lv in  G. d e  C h a z e a u , der 
frühere L eiter der Iron  an d  Steel Section der C ivilian Supply 
Allocation Division des Office of Price A dm inistration  and  Civi
lian  Supply (OPACS), je tz t beim W PA C oordinator of Overseas 
Steel Supplies and  Production, in den A ufsichtsrat der ISCOR, 
der South A frican Iron  an d  Steel Corporation, P re to ria , ein. 
H ierm it wurde ein Schlußstrich u n te r das erste  K ap ite l der A uf
sich t der V ereinigten S taaten  über Südafrika gezogen.

Die ISCOR erzeugte 1941 151 000 t  F lu ß s tah l und  117 000 t 
Roheisen, le tz tgenannte Menge zusammen m it dem einge
g liederten Hochofenwerk von Vereeniging. Die W alzw erks
erzeugung betrug  zwischen 126 000 und 128 000 t . In  diesem 
Jah re  d ü rfte  die Erzeugung um  6 bis 8 %  höher gewesen sein, 
da inzwischen ein geringer Ausbau erfolgte.

51 %  des K ap ita ls  befinden sich in  H änden der süd afri
kanischen Regierung und  etw a 22 %  in  H änden b ritischer E isen
werke, an  erster Stelle S tew arts & Lloyds. Von den elf M itgliedern 
des A ufsichtsrates ste llte  b isher die Regierung sieben. Als neues, 
zwölftes, A ufsichtsratm itglied kam  je tz t H err de Chazeau hinzu. 
D am it h ä tte  die Regierung die M ehrheit noch n ich t verloren, 
zum al da eine K apitalum legung auf die Vereinigten S taa ten  a n 
scheinend n ich t s ta ttfa n d . Infolgedessen is t de Chazeau auch 
n ich t V ertre ter einer A ktiengruppe, sondern einer M achtgruppe. 
Diese M achtgruppe sind  die Vereinigten S taaten . W elche M acht 
de Chazeau ausüb t oder noch ausüben w ird, zeigt der U m stand, 
daß  die ISCOR je tz t ausführen  soll, und  zwar w ird  sie a) E isen 
u nd  S tah l fü r den unm itte lb aren  B edarf zum Ausbau am eri
kanischer S tü tzpunk te  in  Uebersee liefern und  b) am  Lieferplan 
der Vereinigten S taaten  fü r verbündete L änder beteiligt sein.

Die ISCO R k ann  den B edarf des L andes an  E isen  zu 
etw a 77 %  u nd  an  W alzwerkserzeugnissen zu etw a 59 %  decken 
(1939). D er R est m ußte bisher eingeführt werden. Besonders 
die B ahnen  k auften  nach wie vor 80 bis 85 %  des Oberbauzeugs 
im  A uslande. W enn daher die ISCOR ausführen w ird  oder muß, 
so w ird sich etwas Aehnliches abspielen wie in  Ind ien . Die E ng 
länder haben die TATA gezwungen, einen erheblichen Teil ih rer 
E rzeugung fü r die A usfuhr zur Verfügung zu stellen, d. h . B au 
s tah l, Schienen, Bleche usw. fü r den großen B edarf in Aegypten 
usw. zu liefern, obwohl das W erk den indischen In landsbedarf 
n ich t decken k an n . Südafrika, das infolge w eitgehender E in 
schränkung  der S tahleinfuhr sowieso schon seit E nde 1941 
k u rz tr itt , n ich t m ehr bauen kann, den Ausbau der Industrien  
eingestellt h a t, die E rgänzung und  den E rsa tz  von Oberbauzeug 
zurückstellen m ußte usw., w ird nunm ehr seinen B edarf ab e r
m als verringern  müssen. Selbst fü r wichtige A rbeiten, ja  sogar 
fü r B rücken u nd  H afen instandhaltungsarbeiten , w ird S tahl 
je tz t n ich t m ehr bereitgesteUt werden.

B isher w ar die Lage so, daß Schiffe aus den Vereinigten 
S taa ten  vollbeladen eintrafen , aber halb  u nd  ganz leer —  in 
B allas t —  zurückfuhren. T ruppennachschub, R üstungsgerät, 
B edarfsgegenstände fü r die B unkersta tionen  in  Südafrika, 
B rennstoff u nd  in  geringerem  U m fange auch Gegenstände des 
zivilen Bedarfes, K raftw agen, Flugzeuge usw. kam en aus den 
V ereinigten S taa ten . Zurück ging so g u t wie n ich ts, höchstens 
etwas M anganerz, K upfer, W olle, S chro tt. In  den ersten  neun 
M onaten w ar das V erhältn is zwischen W arenm engen aus den 
V ereinigten S taa ten  zu W arenm engen aus Südafrika etwa 4 :1 .  
Südafrika bezahlte entw eder g ar n ichts („ lend  an d  lease“ ) oder 
zah lte  in  Gold. Doch die Goldgewinnung s ink t zugunsten 
anderer Bergwerkserzeugnisse, u nd  m it dem Pacht- u nd  Leih-
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v ertrag  is t m an n ich t m ehr so freigebig. Also sah sich W ashington 
im  L ande um  u nd  —  fand  neben anderen  D ingen auch die ISCOR.

D er G edanke is t an  sich n ich t schlecht. Die aus S üdafrika 
oder aus dem N ahen  Osten kom m enden Schiffe laden  in  Süd
a frik a  Bauzeug, besonders also auch S tahl, u n d  bringen dieses 
nach Brazzaville, Leopoldsville, M onrovia, ferner nach den 
b rasilianischen S tü tzpunkten, nach T rin idad , nach Jam aica usw., 
oder wo son st Onkel Sam fü r seine T ruppen  zu bauen  h a t. A n
s ta t t  den S tah l aus den V ereinigten S taa ten  zu holen, w ofür der 
Schiffsraum  fehlt, n im m t m an ihn  den Südafrikanern  weg. Man 
n u tz t den F rach trau m  aus, bekom m t Gegenwerte und  sp a rt 
Schiffe. Zwischen W ashington und  P re to ria  is t näm lich ein 
S tahllieferplan  abgeschlossen worden, der einerseits die Lieferung 
neuer W alzw erkseinrichtungen durch die Vereinigten S taaten  
vorsieht, anderseits einen „h o hen “ A nteil an der Erzeugung 
der ISCOR fü r die V ereinigten S taa ten  sichert. H err de Chazeau 
w ird V ollstrecker und  Polizeiaufsichtsbeam ter in  P re to ria . Das 
W alzw erksprogram m  1943 w ird w eitgehend den am erikanischen 
Bedürfnissen angeglichen werden. Aus Südafrika w ird berichtet, 
daß  die ISCOR 1943 rd . 90 000 t  W alzwerkserzeugnisse fü r 
S tü tzpu nk te  der Vereinigten S taaten  zu liefern haben wird. 
Ob es stim m t, lä ß t sich n ich t feststellen. Auf jeden F all bleibt 
Südafrika n u r ein R est, der so klein is t  (da m it einer E infuhr 
n ich t zu rechnen ist), daß die gazue W irtschaft in  U nordnung 
g era ten  muß.

Buchbesprechungen.
Kortüm, Gustav: Kolorimetrie und Spektralphotometrie. E ine 

A nleitung zur Ausführung von A bsorptions-, F luoreszenz- 
u nd  Trübungsm essungen an  Lösungen. M it 94 Abb. im  T ext
u . 1 B ildnis. B erlin : Springer-V erlag 1942. (VI, 209 S.) 8°. 
12,60 JIM.

(Anleitungen fü r die chemische L aboratorium sprax is. 
B egründet von E . Z in tl. H rsg. von R . B rill. Bd. 2.)

D er V erfasser legt im  ersten  A bschnitt des handlichen 
Bändchens die allgem einen G rundlagen der kolorim etrischen 
u nd  spektralpho tom etrischen  V erfahren dar, wobei neben der 
E rö rterung  der gesetzm äßigen Beziehungen u nd  deren Gel
tungsbereich auch die Fehlerquellen allgem einer N a tu r B erück
sichtigung finden. Die nächsten  drei A bschnitte um fassen die 
visuellen V erfahren der K olorim etrie, Spektralphotom etrie, 
F luorom etrie und  Nephelom etrie, die lichtelektrischen und  die 
spektrographischen V erfahren und  behandeln die theoretischen 
V erhältnisse des jeweiligen M eßvorganges sowie die E igen
schaften, den A ufbau u nd  die H andhabung der w ichtigsten 
neueren M eßgeräte. Die jedem A bschnitt vorangestellte  ein
gehende Fehlerbesprechung is t besonders w ertvoll, da  sie im  
Zusam m enhang m it den M eßgrundlagen ein U rte il über die 
Leistungsfähigkeit der einzelnen Verfahren zu läßt. Im  Schluß
abschnitt werden noch einm al die R ichtlin ien  zusamm enfassend 
dargestellt, die fü r die Auswahl des am  besten geeigneten V er
fahrens nach dem Zweck der U ntersuchungen m aßgebend sind. 
Diese B etrachtungen werden schließlich durch eine Reihe p ra k 
tischer Beispiele aus den verschiedensten A rbeitsgebieten w irk
sam  u n te rs tü tz t.

Bei der vielseitigen Anwendung kolorim etrischer u nd  photo- 
m etrischer V erfahren w ird das Erscheinen dieses k la r und  u n te r 
einheitlichen G esichtspunkten abgefaßten W erkes allgemein 
begrüßt werden. Besonders w ird es aber dem P rak tik e r bei 
d e r Lösung seiner Aufgaben eine w ertvolle H ilfe sein.

Erich Stengel.
Biltz, Heinrich, und Wilhelm B iltz: Ausführung quantitativer 

Analysen. 4. Aufl. Mit 49 Abb. Leipzig: Verlag von S. H irzel 
1942. (X IX , 434 S.) 4°. Geb. 19 JIM.

W ie die rasche Folge der A uflagen beweist, h a t das ge
n an n te  Buch, m it dem die Verfasser eine R eihe von  V eröffent
lichungen fü r die anorganische L aboratorium sprax is abschließen, 
in w eiten K reisen A nklang gefunden. Das Buch zeichnet sich 
durch k lare  und  genaue V orschriften  fü r die D urchführung der 
A nalysen aus. Zwischen den einzelnen Teilen geschickt einge
o rdnete  allgem eine A bschnitte  erm öglichen es dem Leser, sich 
m it den chemischen u nd  physikalischen G rundlagen der Be
stim m ungsverfahren  v e r tra u t zu m achen. Die neue Auflage 
unterscheidet sich in ihrem  W esen n ich t von den früheren, is t 
ab er wieder seh r sorgfältig  durchgesehen worden. Vor allem  bei 
der M aßanalyse, den Legierungen u nd  der K olorim etrie wurden 
viele den neuesten  E rkenntn issen  der analytischen  Chemie 
Rechnung trag en de Aenderungen vorgenom m en.

Gliederung u nd  In h a lt des Buches lassen erkennen, daß es 
m it re icher U nterrich tserfahrung  geschrieben worden is t. E s is t 
ab er n ich t n u r fü r den U n te rrich t von W ert, sondern  w ird auch 
in  der P rax is von  dem erfahrenen A naly tiker im m er wieder gern 
zu R a te  gezogen werden. K arl Quandel.

Landfried, Friedrich Walter, D r., S ta a tsse k re tä r des Reichswirt- 
schaftsm in iste riu m s: Wirtschaftsgesetzgebung. K om m entar
zu den Gesetzen und  B estim m ungen fü r die gewerbliche W irt
schaft. M ünchen u . B erlin : C. H . B eck’sche V erlagsbuch
handlung. 8°. (L oseblattbuch .) (Sonderausgabe aus dem 
K om m entar zur R eichsverteidigungsgesetzgebung.)

Bd. 1 u. 2, 1942, m it der 4. E rgänzungslieferung. (Getr. 
Seitenzählung.) Geb. 35 JIM.

Das W erk, eine Sam m lung u n d  E rläu te ru n g  der V erord
nungen und  A nordnungen des R eichsw irtschaftsm inisters sowie 
der B ehörden u nd  D ienststellen  seines G eschäftsbereichs, gibt 
einen ausgezeichneten U eberblick über die se it Kriegsbeginn 
erlassenen V orschriften u n d  versucht, durch E rläu terungen  die 
E inordnung  der fü r die W irtschaft ergangenen Gesetze in  das 
gesam te Gesetzgebungswerk aufzuzeigen sowie ih re  Bedeutung 
und  ih ren  Sinn im  einzelnen zu deu ten . In  seiner wohlgelungenen 
U ebersicht b ring t das Buch dem P ra k tik e r H ilfe und  E rleichte
rung bei seiner täglichen  A rb eit; aber auch dem F orscher und 
W issenschafter b iete t es eine w ertvolle H andhabe . D afür bürgen 
schon die Nam en des H erausgebers u nd  seiner M itarbeiter.

Alfred Bur gar d.
Vereinsnachrichten.

NSBDT.-M itgliedskarten 1943.
Die M angellage bei der Papierbeschaffung, die A rbeits

überlastung  im  D ruckereigewerbe und  die notwendige A rbeits
ersparnis in  der R eichsw altung des N SB D T. u n d  den M itglieds
abteilungen der technisch-w issenschaftlichen V erbände machen 
es erforderlich, von dem  N eudruck  der NSBDT.-M itglieds
k arten  fü r das K alenderjah r 1943 abzusehen.

Die fü r das J a h r  1942 ausgegebenen NSBDT.-M itglieds
k arten  behalten  dem nach ihre G ültigkeit auch fü r das J a h r  1943. 
Die technisch-w issenschaftlichen V erbände des N SBD T. sehen 
aus dem gleichen G runde von der gesonderten  H erausgabe der 
M itgliedskarten fü r 1943 ebenfalls ab.

Soweit M itgliedskarten  des Jah res  1942 durch  A ustritt, 
Tod oder Ausschluß ungültig  w erden, erfo lg t die Rückforderung 
der M itgliedskarten  u n m itte lb ar durch  den technisch-wissen
schaftlichen V erband des N SBD T.

N S B D T . - R e i c h s w a l t u n g :  
S c h n e id e r ,  Reichskassenw alter.

Fachausschüsse.
F re itag , den 11. D ezem ber 1942, 9.30 U hr, fin d e t in  Düssel

dorf, E isen hü tten haus, L udw ig-K nickm ann-S traße 27, die 
49. Sitzung des Walzwerksausschusses

s ta t t  m it nachstehender T a g e s o r d n u n g :
1. Geschäftliches.
2. D a s  W e ic h g lü h e n  v o n  k a l t  g e w a l z t e n  B a n d s t ä h l e n  

im  D u r c h z ie h o f e n .  B e r ich te rs ta tte r: D r.-Ing . G. N ie b c h , 
D üsseldorf.

3. E i n r i c h t u n g e n  u n d  A n la g e n  z u m  V e r g ü te n  a u s  d e r  
W alzhitze. B e rich te rs ta tte r: D ip l.-Ing . R . S c h ä f e r ,  Geisweid.

4. E r m i t t l u n g  d e s  K r a f t b e d a r f e s  b e im  W a lz e n  a r t -  
ä h n l i c h e r  u n d  a r t v e r s c h i e d e n e r  P r o f i l e .  B erich t
e rs ta tte r : D r.-Ing. M. S t e i f e s ,  E sch  (Alzig).

5. W a r m w a lz v e r s u c h e  a n  e in -  u n d  z w e is e i t ig  p l a t t i e r 
te m  S ta h l .  B e r ich te rs ta tte r: D r.-In g . W . L u  eg , Düsseldorf.

Änderungen in der Mitgliederliste.
Alberts, Walter, D r.-In g ., V orsitzer des V orstandes des Bochumer 

Vereins fü r G ußstah lfab rikation  AG., Bochum , A lleestr. 64/66; 
W ohnung: G raffring  51. 11  002

Dalka, A lfred, W erkstoffingenieur, B etriebsle ite r der W arm 
behandlungsbetriebe u n d  W erkstoffprüfung  der Mauser- 
W erke AG., B erlin -B oisigw alde; W ohnung: Berlin-Biesdorf, 
G rabensprung 182. 38 221

Herrmann, K urt, D ipl.-Ing., B etriebsassisten t, P o ld iliü tte  AG., 
K ladn o ; W ohnung: D eutsche S iedlung, S traß e  C 1. 42 045

.ilayenborn, Rolf, D r.-Ing ., B etriebsassisten t, D eutsche E de l
stah lw erke AG., W erk R em scheid, R em scheid; W ohnung: 
R em scheid-V ieringhausen, K ön ig str. 13. 36 277

M ünsterm ann, E rnst, D ipl.-Ing., H üttenw erke S iegerland AG..
N iederscheiden (Sieg); W ohnung: Jo h an n e ss tr . 4. 77 060

Schüller, Eduard, D ipl.-Ing., L e ite r der Z en tra ls te lle  fü r Ab
nahm e der Gebr. B öhler & Co. AG., E delstah lw erke Kapfen- 
berg, K apfenberg  (S te ierm ark); W ohnung: Graz, E lisab e th 
s traß e  101. 28 158

D e n  T o d  f ü r  d a s  V a t e r l a n d  f a n d :
M üller, K urt, Studierender, R heinhausen-H ochem m crich . * 13. 2. 
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